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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Apparatur zur Vorhangbeschichtung 

(57) Offenbart werden ein Vorhangbeschichtungs- Verfah- 
ren und eine Apparatur, in der wan rend einer Hochge- 
schwindigkeitsbeschichtung verhindert ■ wird, daE die 
Walzen verschmutzt werden, daB Beschichtungsfehler 
auftreten und date Luftstrome, die entlang der Bahnober- 
flache mitgefuhrt werden, gebildet werden, so dafc eine 
stabile Beschichtung durchgefuhrt werden kann. In der 
Apparatur, In der ein Vorhangfilm, der senkrecht aus ei- 
nem Beschichterkopf fal It, mit einer kontinuierllch laufen- 
den Bahn unter Bildung einer Oberzugsschicht in Kontakt 
gebracht wird, ist der Beschichterkopf einer vom Extrusi- 
onstyp. Die Apparatur ist zum Aufnehmen von Beschich- 
tungsflussigkeit des Vorhangfilms, bevor eine Beschich- 
tung begonnen und bevor eine Beschichtung gestoppt 
wird, mit einer Flussigkeitsauffangwanne und einer be- 
weglichen Luftregulierungsvorrichtung, die betriebsfertig 
mit der Flussigkeitsauffangwanne verbunden ist ausge- 
stattet Daruber hinaus ist das Verfahren dadurch charak- 
terisiert, daS eine Beschichtung durchgefuhrt wird, wah- 
rend der Abstand zwischen Luftregulierungsvorrichtung 
und Flussigkeitsauffangwanne auf einen spezifischen 
Wert eingestellt ist Das Verfahren ist aufcerdem dadurch 
charakterisiert, daB die Zufuhrungsmenge an Beschich- 
tungsflussigkeit auf eine normale Menge oder weniger re- 
duziert wird, bevor eine Beschichtung begonnen wird 
oder bevor eine Beschichtung gestoppt wird. 
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Beschreibung 
Hintergrund der Erfindung 
(i) Fachgebiet der Erfindung 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Vorhangbeschichtungsapparatur, die in groBem Umfang zur Beschich- 
tung von pigmentbeschichtetem Druckpapier oder dgl. z. B. in der PapierhersteUungsindustrie verwendet wird, insbe- 
sondere auf eine Vorhangbeschichtungsapparatur, die mit einer Luftreguberungsvorrichtung, die zur Hochgeschwindig- 
keitsbeschichtung geeignet ist, ausgestattet ist und auf ein Beschichtungsverfahren unter Verwendung der Vorhangbe- 
schichtungsapparatur. L 

(ii) Beschreibung des Standes der Technik 

Eine Vorhangbeschichtungsapparatur gehort zu einem sogenannten Vordosierungstyp, bei dem eine Dosierung vor Be- 
ginn des Beschichtungsvorganges durchgefuhrt wird, so daB sich die Zusammensetzung der Beschichtungsflussigkeit 
anders als bei einer Beschichtungsapparatur des Nachdosiertyps, bei der die Beschichtungsflussigkeit im UberschuB auf 
eine Bahn gefuhrt wird und dann auf eine speziflzierte Menge dosiert/angepaBt wird, nie andert; daher ist es mogb'ch, 
fiber viele Stunden beschichtete Produkte mit stabiler Qualitat zu erhalten. Dariiber hinaus kann die Vbrhangbeschich- 
tungsapparatur einen Mehrschichten-Uberzug bilden und hat an sich eine hbhere Obergrenze der Beschichtungsge- 
schwindigkeit als die Beschichtungsapparatur des Nachdosiertyps, da der \fcrgang einer Zufuhrung von uberschussiger 
Menge Beschichtungsflussigkeit zu der Bahn und danach Abkratzen der spezifizierten Flussigkeitsmenge unnoug ist. 
Daher kbnnen in effizienter Weise iiberzogene Produkte erhalten werden. 

^ Wie oben beschrieben wurde, hat die Vorhangbeschichtungsapparatur viele Vorzuge und wird daher auf verschiedenen 
Gebieten der Beschichtung einschlieBlich photographisches Druckpapier, Papier fur magnetische Aufzeichnung, war- 
meempfindliches Aufzeichnungspapier, druckempfindiiches Aufzeichnungspapier, Tintenstrahl-Bildaufzeichnungspa- 
pier, Warmeiibertragungs-Aufzeichnungspapier und pigmentbeschichtetes Papier verwendet 

Wenn die Vorhangbeschichtungsapparatur zur Durchfuhrung einer Beschichtung bei relativ hoher Geschwindigkeit 
verwendet wird, liegt eins der Probleme darin, daB wenn die Beschichtungsgeschwindigkeit ansteigt, die Luftmenge, die 
mit einer Bahnoberflache mitgefuhrt wird, vergroBert wird und die Geschwindigkeit des Luftstrom erhoht wird. Der 
Ubergang Basismaterial-Feststofif/Gasgrenzflache aus Luft zu Basismaterial-Feststoff/Russigkeitsgrenzflache von Be- 
schichtungsflussigkeit wird nur teilweise durchgefuhrt. Es tritt ein Beschichtungsfehler auf, der als Luftfuhrungsphano- 
men bezeichnet wird. Zum Zweck einer Verringerung des Beschichtungsfehlers wird eine Vorrichtung zum Abstellen 
von Luftstromen, die mit dem Basismaterial mitgefuhrt werden (nachfolgend als die Luftregulierungsvorrichtung be- 
zeichnet) vorgeschlagen. ~ w 4 & 

AuBerdem gibt es aus dem folgenden Gninde eine Beschrankung fur die Montageposition der Luftregulierungsvor- 
richtung. Die Luftregulierungsvorrichtung wird vorzugsweise in der Nachbarschaft eines \brhangfilms montiert, wie 
dies aus seinem Zweck klar hervorgehL AUerdings ist eine Russigkeitsauffangwanne Bedingung fur die Vorhangbe- 
schichtungsapparatur und diese ist notwendigerweise vergroBert, wenn die Beschichtungsgeschwindigkeit erhoht wird. 
AuBerdem ist auch die uberschussige Beschichtung smenge eines Bereichs mit uberschussiger Beschichtung, der gebildet 
wird, wenn die Beschichtung beginnt oder endet, zusatzlich erhoht, was spater beschrieben wird. Nachdem verschiedene 
Versuche unternommen wurden, um die Menge an uberschussiger Beschichtung zu reduzieren, wird daher ein Montage- 
abstand, der nicht zu iibersehen ist, notwendig. Ein Abstand zwischen Luftregulierungsvorrichtung und Vorhangfilm 
wird mit der Zunahme der Beschichtungsgeschwindigkeit leicht vergroBert. 

Wenn die Beschichtung in der Vorhangbeschichtungsapparatur beginnt, wird eine Beschichtungsflussigkeit vollstan- 
dig durch eine Russigkeitsauffangwanne, die zwischen einem vorgeformten Vorhangfilm und einer Bahn angeordnet ist, 
aufgenommen; dann wird die Flussigkeitsauffangwanne entfernt, um den Vorhangfilm mit der (Waren-)Bahn in Kontakt 
zubringen. 

Wenn dagegen eine Beschichtung gestoppt wird, wird die Russigkeitsauffangwanne wieder dorthin zuriickgefuhrt, wo 
sie vor Beginn der Beschichtung war, um so die (Waren-)Bahn wieder vor dem Vorhangfilm zu schutzen. Wie spater de- 
taimert beschrieben wird, beinhalten die obigen Vorgange des Beginnens und Stoppens einer Beschichtung das Problem, 
daB im Vergleich zu der spezifizierten Menge eine einem Teil der Bahn uberschussige Menge an Beschichtungsflussig- 
keit zugefuhrt wird (im Folgenden als der Bereich mit uberschussiger Beschichtung bezeichnet). Ein solcher Bereich mit 
uberschussiger Beschichtung kann nicht vollstandig getrocknet werden, wenn er durch eine Irocknungszone gefuhrt 
wird, und dies bewirkt, daB eine Walze durch die Beschichtungsflussigkeit verschmutzt wird; das Resultat ist, daB der 
Beschichtungsvorgang beschwerlich gemacht wird und ein ernster Qualitatsfehler verursacht wird. AuBerdem'muB die 
Apparatur stehen bleiben, um die Walze zu reinigen, was die Produktionseffizienz deutlich verschlechtert. 

Typischerweise wird eine Beschichtung begonnen, indem die Flussigkeitsauffangwanne, die zwischen einem Teil, wo 
sich die Beschichtungsflussigkeit von einem Beschichterkopf (nach folgend als der AusguB bezeichnet) lost, und der 
Bahn angeordnet ist, riickwarts bewegt. In diesem Fall wird der Vorhangfilm durch einen Endteil der Russigkeitsauf- 
fangwanne abgeschnitten, und ein spitzer Endteil des Vorhangfilms, der auf diese Weise abgeschnitten wurde, bildet eine 
Dicke, die aufgrund der Oberflachenspannung der Beschichtungsflussigkeit groBer ist als die des anderen Teils des Be- 
schichtungsfilms. Wenn der dicke spitze Endteil auf die Bahn fallt oder diese beruhrt, wird ein Bereich mit uberschussi- 
ger Beschichtung, der eine uberschussige Menge an Beschichtungsflussigkeit aufweist, bei Beginn der Beschichtung ge- 
bildet. ( 

Der ^reich mit uberschussiger Beschichtung, der auf der Bahn gebildet wurde, beruhrt eine Walze, die zum Transport 
der Bahn verwendet wird, in unzureichend getrocknetem Zustand, obgleich ein normal beschichteter Bereich getrocknet 
ist und dann mit der Walze in Kontakt gebracht wird. Das Ergebnis ist, daB die uberschussige Beschichtungsflussigkeit 
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auf die Walze iiberiragen wird. Die auf die Walze iibertragene Beschichtungsflussigkeit wird teilweise wieder auf eine 
atif die Bahnoberflache aufgetragene Schicht zuriickubertragen oder behindert eine normal aufgetragene Schicht oder 
trenntdiese ab, was zum Auftreten einer fehlerhaften Beschichtung fuhrt. Daher beeintrachtigteine Bildung des Bereichs 
mit uberschussiger Beschichtung die Qualitat des uberzogenen Produktes. Zur Entfemung der Beschichtungsflussigkeit, 
die die Walze verschmutzt, muB dariiber hinaus die Apparatur angehalten werden, und es ist unvermeidbar, daB die Pro- 5 
duktionseffizienz merklich verschlechiert wird. 

Beim Stoppen der Beschichtung wird die Fliissigkeitsauffangwanne zwischen den Vorhangfilm und die Bahn einge- 
schoben, dann wird der Vorhangfilm emeut durch den Endteil der RussigkeitsaufTangwanne abgeschnitten. Nachdem der 
Vorhangfilm durch den Endteil der RussigkeitsaufTangwanne abgeschnitten wurde, schrumpft der Vorhangfilm aufgrund 
seiner Oberflachenspannung unter Bildung eines Riissigkeitstropfens, der eine groBere Dicke hat als der normale Vbr- 10 
hangfilm. Die Russigkeit fallt unter Bildung eines Bereichs mit uberschiissiger Beschichtung auf die Bahn. Wenn der 
Vorhangfilm abgeschnitten wird, klebt die Beschichtungsflussigkeit auBerdem am Endteil der RussigkeitsaufTangwanne 
und wird zu einem Tropfen, der unter Bildung eines Bereichs mit uberschussiger Beschichtung auf die Bahn fallt. Daher 
wird die Walze in der gleichen Weise wie bei Beginn einer Beschichtung durch die Beschichtungsflussigkeit eines Be- 
reichs mit uberschussiger Beschichtung verschmutzt. Auch in diesem Fall wird es unvermeidlich, die Walze zu reinigen, 15 
mit dem Resultat, daB die Produkdonseffizienz verschlechtert wird. 

Als Mittel zur Beschrankung der Bildung eines Bereichs mit uberschussiger Beschichtung, wenn eine Beschichtung 
begonnen wird und unmittelbar nachdem eine Beschichtung gestoppt wurde, wird ein Verfahren vorgeschlagen, in dem 
die FlussigkeitsaufTangwanne zur Verwendung bei Beginn und beim Stoppen einer Beschichtung moglichst nahe an der 
Bahn angeordnet wird, urn so das AusmaB des Bereichs mit uberschussiger Beschichtung moglichst klein zu machen. 20 
Das Verfahren ist wirksam; allerdings wird verlangt, daB die RussigkeitsaufTangwanne auch als Russigkeitsbehalter zur 
Aufnahme einer gewissen Menge Beschichtungsflussigkeit dient, und daher ist es notwendig, eine Wand mit einer erfor- 
derlichen Hone am Endteil der RussigkeitsaufTangwanne anzuordnen. Selbst wenn die RussigkeitsaufTangwanne nahe 
an die Bahn gebracht wird, wird dadurch bewirkt, daB der Punkt, an dem der Vorhangfilm durch den Endteil der Riissig- 
keitsaufTangvorrichtung bei Beginn und beim Stoppen einer Beschichtung abgeschnitten (abgetrennt) wird (nachfolgend 25 
als Vorhangfilm- Abtrenn-Punkt bezeichnet) eine gewisse Hone von der Bahnoberflache hat (nachfolgend als die Hone 
des Vorhangfilm- Abtrenn-Punkts bezeichnet) . 

Insbesondere bei der Hochgeschwindigkeitsbeschichtung mit einer Beschichtungsgeschwindigkeit, die lOOOm/min 
ubersteigt, bei oder im allgemeinen ein Extrusionsbeschichterkopf mit einer Anfangsfallgeschwindigkeit des Vbrhang- 
films verwendet wird, ist die vorstehend beschriebene Tendenz norwendigerweise verstarkt, da eine groBe Menge an Be- 30 
schichtungsfiussigkeit vor Beginn einer Beschichtung und nach Beendigung einer Beschichtung wiedergewonnen wird 
In der japanischen Patentanmeldungs-OfTeruegungsschrift Nr. 168999/1993, wie sie in einer schematischen Ansicht ei- 
ner Farbschiissel einer Vo±angbeschichtungsapparatur in Fig. 9 dargestellt ist, ist der Vorhangfilm- Abtrenn-Punkt durch 
BereitsteUen ernes Beschichtungsfiussigkeits-Ruckgewinnungsabschnitts auBerhalb einer Hauptf arbwanne 12 (Russig- 
keitsaufTangwanne 12 in der vorliegenden Erfindung) gesenkt. Der Beschichtungsfliissigkeits-Ruckgewinnungsabschnitt 35 
hat erne medrige Wand zur Ruckgewinnung eines begrenzten Volumens Beschichtungsflussigkeit unmittelbar, bevor eine 
Beschichtung begonnen wird und unmittelbar nachdem eine Beschichtung gestoppt wurde. 

Allerdings bleiben bei dem Verfahren der OfTenlegungsschrift zwei Probleme. Eines der Probleme besteht darin, daB 
der Bescfuchtungsflussigkeits-Ruckgewinnungsabschnitt mit der niedrigen Wand eine ausreichende notwendige Min- 
destmenge haben muB, urn das spitze Ende des Vorhangfilms, das durch die Wand der Hauptflussigkeitsauffangwanne 40 
zuriickzugewinnen und urn auBerdem eine Beschichtung zu beginnen, nachdem der Vorhangfilm wieder stabiiisiert ist 
Die Lange wird vergroBert, wenn die Beschichtungsgeschwindigkeit erhoht wird Das Ergebnis ist, daB der Abstand zwi- 
schen dem Vorhangfilm und der Luftreguherungsvorrichtung auch vergroBert werden muB, was die Wirkung der Luftre- 
guHerungsvorrichtung verschlechtert Das andere Problem besteht darin, daB selbst wenn der Beschichtungsflussigkeits- 
Ruckgewinnungsabschnitt mit der niedrigen Wand so ausgelegt ist, daB er die steigende Zufuhrungsmenge an Beschich- 45 
tungsflussigkeit fur die Hochgeschwindigkeitsbeschichtung bewaltigt, so muB die Hone der Wand zu einem zulassigen 
Limit oder dariiber erhoht werden, urn zu verhindern, daB der Bereich mit uberschussiger Beschichtung, der durch die 
Trocknungszone gent, aber nicht getrocknet wird, die Walze verschmutzt. 

Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Bereitstellung einer Vorhangbeschichtungsapparatur, in der eine 
RussigkeitsaufTangwanne, welche mit Erhohung der Beschichtungsgeschwindigkeit vergroBert wird, verwendet wird, 50 
aber der Abstand zwischen Vorhangfilm und einer Luftregulierungsvorrichtung auf einen Abstand verringert ist, der fur 
eine Hochgeschwindigkeitsbeschichtung erforderlicb ist, so daB die Hochgeschwindigkeitsbeschichtung mit einer Be- 
schichtungsgeschwindigkeit, die 1000 m/min ubersteigt, in stabiler Weise durchgefuhrt wird. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht in der Bereitsteliung eines Vorhangbeschichtungsverfah- 
rens, in dem die Menge der Beschichtungsflussigkeit in einem Bereich mit uberschussiger Beschichtung, der gebildet 55 
wird, wenn eine Beschichtung begonnen und gestoppt wird, auf ein zulassiges Limit oder darunter verringert wird, urn 
eine fehlerhafte Beschichtung zu verhindern, die durch eine Walze verursacht wird, welche durch den Bereich mit uber- 
schussiger Beschichtung in unzureichend getrocknetem Zustand verschmutzt ist, und urn zu verhindern, daB die Produk- 
donseffizienz durch Reinigung der Walze verschlechtert wird. 

Als Resultat sorgfaltiger Untersuchungen haben die Erfinder der vorliegenden Erfindung ein Verfahren und eine Ap- 60 
paratur zur Vorhangbeschichtung entwickelt 

Typischerweise steUt die vorliegende Erfindung eine Vorhangbeschichtungsapparatur bereit, in der ein Vorhangfilm 
der senkrecht auf einem Beschichterkopf fallt, mit einer kondnuierlich laufenden (Waren-)Bahn unter Bildung einer 
Uberzugsschicht in Kontakt gebracht wird, umfassend eine Fliissigkeitsauffangwanne zum Aufhehmen einer Beschich- 
tungsflussigkeit des Vorhangfilms, wenn eine Beschichtung begonnen und gestoppt wird, und eine bewegliche Luftregu- 65 
herungsvomchtung, die betriebsfertig mit der RussigkeitsaufTangwanne verbunden ist. 

In der Vorhangbeschichtungsapparatur ist der Beschichterkopf ein beweglicher Typ, so daB, wenn die Beschichtung 
begonnen wird, der Beschichterkopf, der vorher hochgestellt worden war, auf normale Hone gesenkt werden kann wah- 
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rend sich die Fliissigkeitsauffangwanne zum Aufhehmen der Beschichtungsflussigkeit des Vbrhangfilms bewegt. 

Die Luftregulierungsvorrichtung kann an ihrem Endteil mit einem Luftregulierungsmaterial versehen sein, das iiber 
die gesamte Breite der Bahn die Bahn beriihrt Das Luftreguherungsmaterial ist eins, das aus der Gruppe bestehend aus 
einer flexiblen Folie, einem Stablblatt, einem elastischen Schlauch und einer Walze, deren Oberflache aus einem elasti- 
schen oder metallischen Material gebildet ist, ausgewahlt ist. 

Die Luftreguberungsvorrichtung kann an ihrem Endteil mit einer Gegenluftdiise iiber die gesamte Breite der Bahn 
ausgestattet sein. 

Die Luftregulierungsvorrichtung kann zum Luftsaugtyp gehoren, die die Bahn iiber die ganze Breite der Bahn beruhrt 
Der Beschichterkopf kann ein Extrusionsbeschichterkopf sein. 

Dariiber binaus kann die Vorhangbeschichtungsapparatur mit einer Nivellierwalze zum Egalisieren eines Uberzug- 
schichtteils, der eine iiberschussige Beschichtungsmenge an einem spitzen Ende (Scbwanzende) der Uberzugsschicht, 
wenn die Beschichtung begonnen wird, oder an einem terminalen Ende der Uberzugsschicht, wenn die Beschichtung ge- 
stoppt wird, hat, ausgestattet sein. 
Die vorliegende Erfindung steUt auch ein Vorhangbeschichtungsverfahren unter Verwendung der Vorhangbeschich- 
15 tungsapparatur bereit, bei dem, bevor die Beschichtung begonnen wird, ein Beschichterkopf, derart hochgehoben wird, 
da£ die Hohe von der Bahn zum unteren Ende des Beschichterkopfs im Bereich von 180 bis 250 mm liegt, und nachdem 
die Beschichtung begonnen wurde, der Beschichterkopf durch Bewegen der Hussigkeitsauffangwanne auf eine norraale 
Hohe gesenkt wird. 

Dariiber hinaus steUt die vorliegende Erfindung ein Vorhangbeschichtungsverfahren unter Verwendung der Vorhang- 
20 beschichtungsapparatur bereit, das dadurch charakterisiert ist, daB die Beschichtung durchgefuhrt wird, wahrend der Ab- 
stand zwischen der Luftregulierungsvorrichtung und dem \fcrhangfilm im Bereich von 5 bis 80 mm gehalten wird* sie 
stellt ein Vorhangbeschichtungsverfahren bereit, das dadurch charakterisiert ist, daB die Zufuhrungsmenge an Beschich- 
tungsflussigkeit auf 50 bis 90% der normalen Menge reduziert wird, bevor die Beschichtung begonnen oder gestoppt 
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KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN 



Fig. 1 ist eine schematische Seitenansicht, die eine Vorhangbeschichtungsapparatur der ersten Ausfuhrungsform der 
vorliegenden Erfindung darstellt. 
30 Fig. 2 bis 7 sind schematische Seitenansichten, die verschiedene Konstruktionsbeispiele einer Luftregulierungsvor- 
richtung zeigen, die in der Vorhangbeschichtungsapparatur der ersten Ausfuhrungsform verwendet werden konnen. 

Fig. 8 bis 11 sind schematische Seitenansichten, die verschiedene Konstruktionsbeispiele fur eine Hussigkeitsauffang- 
wanne zeigen, die in der Vorhangbeschichtungsapparatur der ersten Ausfuhrungsform verwendet werden konnen. 
Fig. 12 ist eine schematische Seitenansicht, die eine Vorhangbeschichtungsapparatur der zweiten Ausfuhrungsform 
35 der Erfindung zeigt. 

Fig. 13 ist eine schematische Seitenansicht, die ein Konstruktionsbeispiel einer Fliissigkeitsauffangwanne zeigt, die in 
der Vorhangbeschichtungsapparatur der zweiten Ausfuhrungsform verwendet werden kann. 

Fig. 14 ist eine schematische Seitenansicht, die eine \fcrhangbeschichtungsapparatur der dritten Ausfuhrungsform der 
vorliegenden Erfindung zeigt. 

40 Fig. 15 ist eine schematische Seitenansicht, die ein Anordnungsbeispiel einer Stutzwalze zum Stutzen einer Bahn und 
einer Nivellierwalze in der Vorhangbeschichtungsapparatur der dritten Ausfuhrungsform zeigt. 

Fig. 16 ist eine schematische Seitenansicht, die ein weiteres Anordnungsbeispiel der Stutzwalze zum Stutzen der Bahn 
und der Nivellierwalze in der Vorhangbeschichtungsapparatur der dritten Ausfuhrungsform zeigt 
Fig. 17 ist eine schematische Seitenansicht, die ein Konstruktionsbeispiel fur eine Farbwanne zeigt, die in der \br- 
45 hangbeschichtungsapparatur der dritten Ausfuhrungsform verwendet werden kann. 

DETATLLIERTE BESCHREIBUNG DER BEVORZUGTEN AUSFUHRUNGSFORMEN 

Nachfolgend werden Ausfuhrungsformen der vorliegenden Erfindung detailliert anhand der beigefugten Zeichnungen 

50 beschrieben. Fig. 1 ist eine schematische Ansicht einer Vorhangbeschichtungsapparatur, die die erste Ausfuhrungsform 
der vorliegenden Erfindung zeigt In Fig. 1 wird eine Bahn von einer Forderwalze 7 zu einer Forderwalze 15 befordert, 
und senkrecht aus einem Beschichterkopf 1, der an die Bahn 5 angrenzt, fallt ein Vorhangfilm 4. Unter der Bahn 5, auf 
welche der Vorhangfilm 4 fallt, ist eine Hussigkeitsauffangwanne 12 angeordnet, die eine Breite hat, die die Breite des 
Vorhangfilms 4 uberschreitet. Eine Luftregulierungsvorrichtung 8, die mit einem Luftreguberungsmaterial oder -element 

55 9 ausgestattet ist, ist an der stromaufwartigen Seite der Bahn 5 angeordnet. Die Luftregulierungsvorrichtung 8 und die 
Hussigkeitsauffangwanne 12 sind betriebsfahig miteinander verbunden und gehoren zu einem beweglichen Typ. 

Der Beschichterkopf 1 kann ein beliebiger Typ sein, so lange er den Vorhangfilm 4 unter Ausbildung einer Uberzugs- 
schicht auf der Bahn 5 bilden kann. TVpischerweise kann er zu einem Typ mit Oberlauf aus einem Dichtsteg, einem 
Gleittrichtertyp, einem Schlitztyp oder einem Extrusionstyp gehoren. Der Beschichterkopf des Extrusionstyps ist fur ei- 

60 nen Hochgeschwindigkeitsbetrieb vorteilhaft, wobei bei diesem Typ ein Verteiler eingebaut ist und ein stabiler Strom 
durch einen Schlitz erzielt wird, 

Eine Beschichtungsflussigkeit, die vorher hergestellt wurde, wird aus einem Lagertank 13 iiber eine Hussigkeitszu- 
fuhrungspumpe 14 zu dem Beschichterkopf des Extrusionstyps gefuhrt. Ein Verteiler 6 wird dann mit der zugefuhrten 
Beschichtungsflussigkeit gefullt. Wahrend die Beschichtungsflussigkeit durch einen engen Spalt gefuhrt wird wird vor 

65 Erreichen ernes Schlitzes 2 der EinfluB von dynamischem Druck durch die HussigkeitszumhmngspunipeW abge- 
schwacht. Zusatzlich wird die Druckverteilung in Richtung der Breite gleichmaBig gemacht, so daB der Vorhanefilm 4 
der senkrecht aus einem AusguB 3 fallt, gebildet wird. 
Der senkrechte Vorhangfilm 4 mit seinem gleichmaBigen Profil in Richtung der Breite stoBt an die Bahn 5, die konti- 
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nuierlich bewegt wird, unter Beginn des Beschichtungsvorgangs, der spater beschrieben wird; die Bahn 5 wird beschich- 
tit. Die Breite der Seitenfiihrung 16 ubersteigt nicht die des Beschichlerkopfs 1, aber ubersteigt die der Bahn 5, so daB 
der Vorbangfilm 4 in einer Breite gebildet wird, die groBer ist als die Breite der Bahn 5. Die Beschichtungsflussigkeit, die 
auBerhalb der Breite der Bahn 5 herunterfaUt, wird in einem Russigkdtsruckgewinnungsbehalter 11 gesammelt und zu 
dem Lagertank 13 fur die Beschichtungsflussigkeit zuruckgeruhrt Danach wird die Beschichtungsflussigkeit zur Be- 5 
schichtung wieder verwendet. Wenn die Bahn 5 geschnitten wird, und die Beschichtung unterbrochen wird, wird daruber 
hinaus die Beschichtungsflussigkeit auch in dem Eussigkeitsriickgewinnungsbehalter gesammelt. 

In der ersten Ausfuhrungsform wird die Vorhangbeschichtungsapparatur verwendet, die den Mechanismus hat, bei 
dem die Luftregulierungsvorrichtung des beweglichen Typs 8, die an der stromaufwartigen Seite des Beschichterkopfes 
1 angeordnet ist, zusammen mit der Russigkeitsauffangwanne 12 arbeitet und entlang ihrer Bewegungsrichtung bewegt 10 
wird; dabei wird eine Beschichtung begonnen, indem die Russigkeitsauffangwanne 12 zum Abtrennen des Vorhangfiims 
4 von der Bahn 5, selbst wenn die Russigkeitsauffangwanne 12 vergroBert ist, wenn die Beschichtungsgeschwindigkeit 
ansteigt, kann der Abstand zwischen dem Vorhangfilm 4 und der Luftregulierungsvorrichtung 8 wahrend der Beschich- 
tung auf einen optirnalen Abstand, der fur die Hochgeschwindigkeitsbeschichtung notwendig ist, eingestellt oder ver- 
kiirzt werden. Eine Hochgeschwindigkeitsbeschichtung mil einer Beschichtungsgeschwindigkeit, die 1000 m/min iiber- 15 
steigt, kann in stabiler Weise durchgefuhrt werden. 

Der Abstand zwischen dem Vorhangfilm 4 und der Luftregulierungsvorrichtung 8 gibt den Abstand a zwischen einer 
Position, in welcher eine senkrechte Linie 17, die sich von dort, wo der Vorhangfilm 4 aus dem Beschichterkopf 1 fallt, 
erstreckt, auf die Bahn 5 trifft, und einer Position, in der das Luftregulierungsmaterial 9 auf die Bahn 5 stoBt (Fig. 2 bis 

Wenn daruber hinaus eine Gegenluftdiise 10 als Luftreguherungsmaterial verwendet wird, gibt der Abstand a einen 
Abstand zwischen einer Position, in der geblasene Luf t die Bahn 5 beriihrt, und einer Position, in der die senkrechte Linie 
17 die Bahn 5 beriihrt, an (Fig. 5). 

Wenn der Abstand zwischen dem Vorhangfilm 4 und der LuftreguUerungsvorrichtung 8 entsprechend der Beschich- 
tungsgeschwindigkeit und anderen Bedingungen im Bereich von 5 bis 80 mm ausgewahlt wird, wird die Bildung einer 25 
neuen Luftstromung an der Oberflache der laufenden Bahn 5 verhindert, so daB die Hochgeschwindigkeitsbeschichtung 
in stabiler Weise durchgefuhrt werden kann. Der Abstand zwischen dem \fcrhangfilm 4 und der Luftreguherungsvorrich- 
tung 8 liegt auBerdem vorzugsweise im Bereich von 10 bis 30 mm. 

Wenn der Abstand weniger als 5 mm ist, kann der Vorhangfilm 4 unter Beruhrung der Luftreguherungsvorrichtung 8 
schwingen. In diesem Fall reiB der Vorhangfilm 4 und es werden Nicht-Beschichtungsbereiche und Bereiche mit iiber- 30 
schiissiger Beschichtung gebildet, so daB keine stabile Beschichtung durchgefuhrt werden kann. 

Wenn der Abstand 80 mm uberschreitet, wird daruber hinaus die Wirkung der Luftregulierungsvorrichtung 8 ver- 
schlechtert, auf der Bahnoberflache neugebildete Luftstromung behindert einen Ersatz von Luft durch Beschichtungs- 
flussigkeit an der Bahnoberflache. Kleine Luftblasen werden von der Bahn aufgenommen unvorteilhafterweise werden 
kraterartige Nicht-Beschichtungsbereiche (nachfolgend als Krater bezeichnet) gebildet. Die Stabilitat des Vorhangfiims 35 
wird verschlechtert, so daB der Vorhangfilm schwingen oder reiBen kann. In diesem Fall behindert die Bildung von 
Nicht-Beschichtungsbereichen und Bereichen mit iiberschussiger Beschichtung eine stabile Beschichtung. 

Wenn die Luftreguherungsvorrichtung fixiert ist, wird zusatzlich die Russigkeitsauffangwanne in der Vorhangbe- 
schichtungsapparatur bei der Durchfuhrung einer Hochgeschwindigkeitsbeschichtung mit einer Beschichtungsge- 
schwindigkeit, die 1000 m/min uberschreitet, vergroBert. Daher ist es sebr schwierig, den Abstand zwischen dem Vor- 40 
hangfilm und der Luftregulierungsvorrichtung auf 80 mm oder weniger einzustellen. 

Fiir das Verfahren zur Bewegung der Flussigkeitsauffangwanne 12 zur Zeit eines Startens oder Stoppens der Beschich- 
tung gilt, daB die Russigkeitsauffangwanne durch ein Getriebe, einen Oldruckzylinder oder ein beHebiges anderes Ver- 
fahren bewegt werden kann, so lange der Endteil der Russigkeitsauffangwanne iiber die Position des Vorhangfiims 4 in 
Vonvartsrichtung (stromabwarts Seite) der Bahn 5 bewegt werden kann, wenn die Beschichtung begonnen wird, und zu- 45 
nick zu seiner Position vor Beginn der Beschichtung bewegt werden kann, wenn die Beschichtung gestoppt wird. Selbst 
wenn die Bewegungsgeschwindigkeit auf eine konstante Geschwindigkeit eingestellt wird, kann, urn zu verhindern, daB 
die Beschichtungsflussigkeit iiber die Seitenwand der Russigkeitsauffangwanne 12 durch einen StoB, der erzeugt wird, 
wenn die Russigkeitsauffangwanne 12 die Bewegung beginntoder stoppt, erzeugt wird, flieBt, die Bewegungsgeschwin- 
digkeit im Verlauf der Zeit erhoht werden, wenn die Russigkeitsauffangwanne 12 angefangen hat, sich zu bewegen, und 50 
kann im Verlauf der Zeit verringert werden, wenn die Russigkeitsauffangwanne 12 gestoppt wird. Es ist gunstig, die Be- 
wegungsgeschwindigkeit in geeigneter Weise im Bereich von 10 bis 1000 cm/min auszuwahlen. 

Fiir das Verfahren einer Bewegung der Luftregulierungsvorrichtung 8 in der ersten Ausfuhrungsform gilt, daB die 
Luftregulierungsvorrichtung 8 durch ein Getriebe, einen Oldruckzylinder oder ein beliebiges Verfahren bewegt werden 
kann, so lange wie die Luftregulierungsvorrichtung 8 am Beginn einer Beschichtung mit einer Genauigkeit von ± 55 
0,5 mm in einer spezifischen Position gestoppt werden kann, wahrend der Abstand a zwischen der Luftreguherungsvor- 
richtung 8 und dem Vorhangfilm 4 im Bereich von 5 bis 80 mm liegt, und die LuftreguUerungsvorrichtung 8 zur Zeit des 
Stoppens der Beschichtung in ihre Position vor Beginn der Beschichtung bewegt werden kann. Daruber hinaus kann die 
Bewegungsgeschwindigkeit der Russigkeitsauffangwanne 12 dieselbe sein wie die Bewegungsgeschwindigkeit der 
Luftreguherungsvorrichtung 8 oder kann von dieser verschieden sein. 

Fiir den Modus des Betriebs der Flussigkeitsauffangvorrichtung 12 und der Luftregulierungsvorrichtung 8 zu Beginn 
einer Beschichtung gilt, daB sie gleichzeitig beginnen, sich zu bewegen. Altemati v kann die Luftregulierungsvorrichtung 
8 automatisch in Bewegung gesetzt werden, wenn der Bewegungsbeginn der Russigkeitsauffangwanne 12 als mechani- 
sches oder elektrisches Signal wahrgenommen wird. Die Luftregulierungsvorrichtung 8 kann rnanuell in Bewegung ge- 
setzt werden, nachdem visuell der Bewegungsbeginn der Russigkeitsauffangwanne 12 festgestellt wurde. Sie werden 65 
vorzugsweise gleichzeitig oder automatisch bewegt, um ihre Beruhrung oder einen anderen Fehler zu vermeiden 

Wenn eine Beschichtung gestoppt wird, wird der Vorgang in der gleichen Weise durchgefuhrt. Um allerdings einen 
Kontakt der Russigkeitsauffangwanne 12 und der Luftreguherungsvorrichtung 8 zu vermeiden, muB umgekehrt zu dem 
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Vorgang bei Beginn der Beschichtung die FliissigkeitsaufFangwanne 12 automatisch oder manuell in Bewegung gesetzt 
werden, wenn der Bewegungsbeginn fur die Luftregulierungsvorrichtung 8 nachgewiesen oder visuell bestatigt wird. 

Die Bewegungsgeschwindigkeit der Luftregulierungsvorrichtung 8 kann konstant sein. Wenn sie gegen den Vorhang- 
film 4 bewegt wird, kann allerdings die Bewegungsgeschwindigkeit bei Annaherung an den \brhangfilm verringert wer- 
5 den, um zu verhindem, daB der Vorhangfilm 4 schwingt, und zwar derart, daB die Bewegungsgeschwindigkeit in einem 
Bereich, wo der Abstand vom Vorhangfilm 4 etwa 80 mm oder weniger ist, niedrig wird 

In einer Form der Luftregulierungsvorrichtung 8, die stromaufwarts zu dem Vorhangfilm 4 angeordnet ist, ist die Vor- 
richtung an ihrem Endteil mit dem Luftregulierungsmaterial 9 versehen, das uber die gesamte Breite der Bahn 5 auf die 
Bahn 5 auftriffL Das Ergebnis ist, daB Luft, die mit der Bahn 5 mitgefuhrt wird, auBer einem Teil, der sehr nahe an der 
10 Bahnoberflache ist, ausgesperrt wird Die Wirkung hangt nicht von der Beschichtungsgeschwindigkeit ab, die entspre- 
chende Wirkung wird selbst im Hochgeschwindigkeits-Beschichtungsbereich aufrechterhalten. 

Das Luftregulierungsmaterial 9 kann eine beliebige Gestalt haben, so lange es gleichmaBig die Bahn 5 in Richtung der 
Breite der Bahn beruhren kann. Beispiele fur die Gestalt umfassen einen Rakel mit einer Vorderseite, die von dem mit der 
Bahn in Kontakt stehenden Bereich leicht nach oben gebogen ist (Fig. 2), ein Hohlrohr, verformt ist (Fig. 3) und eine 
15 Walze (Fig. 4). Speziell im Fall der Walze kann eine Beschadigung an der Bahn vermieden werden, indem sich die Walze 
auf der Bahnoberflache in der gleichen Richtung wie die Laufrichtung der Bahn dreht. 

Unter Beriicksichtigung der Moglichkeit einer Beschadigung oder eines Schnitts an der Bahn ist das Luftregulierungs- 
material vorzugsweise eine weiche und flexible Substanz. Typischerweise ist synthetischer Kautschuk, nattirlicher Kau- 
tschuk, Siliconkautschuk, Nylon, Polyethylen, Polypropyien, Polyethylenterephthalat, Polyurethan, Polyvinylchlorid, 
20 Tetrafluorethylen und anderes Polymer oder ein Copolymer dieser Polymere gunstig. Das Blatt, das als Luf tregulierungs- 
material 9 verwendet wird, kann durch Uberziehen der Oberflache des Metallblatts mit der vorstehend genannten Sub- 
stanz gebildet werden. Entsprechend kann, wenn die Walze als das Luftregulierungsmaterial verwendet wird, die Ober- 
flache der Metallwalze mit der Substanz uberzogen sein. 

In der Uiftregulierungsvorrichtung zur Verwendung in der ersten Ausfuhrungsform kann die Luft, die mit der Bahn- 
25 oberflache mitgefuhrt wird, vollstandiger abgesperrt werden, wenn der Druck des Raumes, der mit der Bahn gebildet 
wird, verringert wird. 

In einer anderen Form ist die Luftregulierungsvorrichtung 8, die stromaufwarts zu dem Vorhangfilm 4 angeordnet ist, 
an ihrem Endteil mit der Gegenluftduse 10 uber die gesamte Breite der Bahn 5 ausgestattet (Fig. 5). Entsprechend der 
Vorrichtung wird die Luft, die entlang der Bahnoberflache mitgefuhrt wird, zuriick zu dem Zwischenraum, der zwischen 

30 der Luftreguherungsvorrichtung 8 und der Bahn 5 definiert ist, gedriickt und kann abgeschlossen werden. Auch in die- 
sem Fall wird vorzugsweise der Druck des Zwischenraums, der zwischen der Luftregulierungsvorrichtung 8 und der 
Bahn 5 festgelegt ist, verringert. 

Die Gegenluftduse 10 kann zu einem beliebigen Typ gehoren, so lange die Luft, die mit der Bahnoberflache mitgefuhrt 
wird, uber die gesamte Breite der Bahn 5 zuriick zu dem Zwischenraum, der durch die Luftregulierungsvorrichtung 8 und 

35 die Bahn 5 definiert ist, gedriickt werden kann. Es konnen z. B. L5cher mit einem Durchmesser von 2 bis 5 mm in Ab- 
standen von 3 cm oder weniger uber die gesamte Breite eines Rohrs, das entlang der gesamten Breite des Endteils der 
Lufu*egulierungsvorrichtung 8 angeordnet ist, ausgebildet sein. Wenn der Abstand zwischen den Lochmitten 3 cm uber- 
steigt, wird die Luftschneidefunktion unzureichend. Wenn der Lochdurchmesser weniger als 2 mm ist, wird die Funktion 
als Absperrfunktion unzureichend. Wenn der Durchmesser 5 mm ubersteigt, ist die Menge an eingeblasener Luft erhoht. 

40 Das Resultat ist, daB Luft aus dem Raum, der durch die Luftsperre und die Bahn festgelegt ist, mitgefuhrt wird und der 
Effekt der Luftregulierungsvorrichtung daher verrnindert ist. Um dies zu vermeiden, muB die Luftmenge, die aus dem 
Raum zwischen der Luftsperre und der Bahn austritt, erhoht werden, was hinsichtlich der Kosten fur eine Luftsaug- 
pumpe 18 und ihre Energiekosten ungunstig ist. Der Luftdruck unter diesen Bedingungen ist geeigneterweise entspre- 
chend der Beschichtungsgeschwindigkeit und anderer Bedingungen im Bereich von 500 bis 5(XX)mrnAq ausgewahlt. 

45 Wenn der Druck geringer als 500 mmAq ist, wird die Kraft zum ZuruckstoBen der Luft, die mit der Bahnoberflache mit- 
gefuhrt wird, unzureichend und es bleibt ein gewisser Luftstrom zuriick. Wenn der Druck 5000 mmAq ubersteigt, wird 
daruber hinaus die Kraft zum Zuruckdriicken der Luft iibermaBig groB, es wird ein Luftstrom in Gegenrichtung zur Lauf- 
richtung der Bahn erzeugt, und eine stabile Durchfuhrung einer Hochgeschwindigkeitsbeschichtung wird schwierig. Au- 
Berdem konnen auf der gesamten Breite des Rohrs anstatt der Locher Schlitze ausgebildet sein. Femer kann ein Luftrnes- 

50 sertyp verwendet werden. AUerdings ist die Vorrichtung nicht auf eine der erlauterten Vorrichtungen beschrankt. 

Wenn die Luftregulierungsvorrichtung 8, die mit der Gegenluftduse 10 vom Luftmessertyp ausgestattet ist, verwendet 
wird, wird die Breite des Schlitzes in dem Luftmesser ublicherweise im Bereich 0,2 bis 1,0 mm gewahlt. Der Luftdruck 
unter diesen Bedingungen wird in geeigneter Weise entsprechend der Beschichtungsgeschwindigkeit und anderen Be- 
dingungen im Bereich von 500 bis 5000 mmAq gewahlt. Wenn hier der Druck weniger als 500 mmAq ist, wird die Kraft 

55 zum Zuriickschieben der Luft, die mit der Bahnoberflache mitgefuhrt wird, unzureichend und es bleibt ein gewisser Luft- 
strom zuriick. Wenn der Druck 5000 mmAq iibersteigt, wird die Kraft zum Zuriickschieben der Luft ubermafiig groB, es 
wird ein Luftstrom in Gegenrichtung zur Laufrichtung der Bahn gebildet und es wird schwierig, eine Hochgeschwindig- 
keitsbeschichtung in stabiler Weise durchzufuhren. 
In einer weiteren Form der Luftregulierungsvorrichtung 8, die auf der stromaufwarts gerichteten Seite des Vorhang- 

60 films 4 angeordnet wird, ist eine Vorrichtung vom Luftsaugtyp angeordnet, die iiber die ganze Breite auf die Bahn 5 stoBt 
(Fig. 6, 7). An der Vorderseite der Luftregulierungsvorrichtung 8, die mit der Bahn in Beruhrung stent, sind zur Verrin- 
gerung des dynamischen Reibungskoeffizienten bei der Bahn, Beruhrungsanfangs- und Beruhrungsendbereiche mit der 
Bahn vorzugsweise so ausgebildet oder so endbehandelt, daB sie glatte Ecken haben und mit Tetrafluorethylen oder dgl. 
iiberzogen sind. In den Fig. 6, 7 ist die Lange eines Teils b, der nicht an die Bahn 5 stoBt, im Bereich von 10 bis 50 mm 

65 ausgewahlt. Wenn die Lange weniger als 10 mm ist, muB der negative Druck des Luftansaugens vergroBert werden; cfcr 
dynamische Reibungskoeffizient mit der Bahn 5 ist erhoht und auf diese Weise ist die Moglichkeit eines Schlagens der 
Bahn 5 erhoht Wenn die Lange 50 mm ubersteigt ist die Bahn 5 gegen das Innere der Luftregulierungsvorrichtung 8 ver- 
formt, ist der dynamische Reibungskoeffizient mit der Bahn 5 erhoht und ist auch die Moglichkeit eines Schlagens (Vi- 
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brieren) der Bahn 5 erhoht 

x Die Riissigkeitsauffangwanne 12 zur Verwendung id der ersten Ausfuhrungsform kann ein beliebiger Typ sein, so 
lange sie die Funktion hat, die gesamte Breite des Vorhangfilms 4 zuriickzugewinnen. Die Flussigkeitsauffangwanne 
kann z. B. aus einem Beschichtungsflussigkeits-Zuruckgewinnungsabschnitt gebildet werden (Fig. 8). Wie oben be- 
schrieben wurde, wird allerdings die RussigkeitsaufTangwanne vorzugsweise mit einem Beschichtungsflussigkeits- 5 
Ruckgewinnungsabschnitt mit niedriger Wand an der stromaufwarts gericbteten Seite des Hauptflussigkeitsauffangwan- 
nenabschnitts (Fig. 9) ausgestattet, welcber das begrenzte Volumen an Beschichtungsfiussigkeit unmittelbar vor Beginn 
einer Beschichtung und unmittelbar nach Unterbrechung einer Beschichtung sarnmeln kann. Wenn daruber hinaus der 
Beschichtungsflussigkeits-Ruckgewinnungsabscbnitt mit der niedrigen Wand eine geneigte Konstruktion (Fig. 9) hat, 
kann der Vorhangfilm daran gehindert werden, an der Hauptflussigkeitsauffangwannenwand abgetrenDt zu werden. 10 
Wenn der geneigte Teil gedreht wird, und urn einen rouerenden Teil, der an der Spitze des geneigten Teils gebildet wurde, 
angehoben wird, kann die Beschichtungsfiussigkeit, die auf den geneigten Teil gefallen ist, gesammelt werden (Fig. 11)! 
Allerdings ist die vorliegende Erfindung nicht auf die erlauterte Vorrichtung beschrankt. 

Wenn in der ersten Ausfuhrungsform eine Beschichtung begonnen wird, wird die Zufuhrungsmenge an Beschicb- 
tungsflussigkeit vorher auf 50 bis 80% der normalen Menge reduziert. Nachdem die Beschichtung begonnen wurde, wird 15 
die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsfiussigkeit auf die normale Menge erhoht. Wenn eine Beschichtung gestoppt 
wird, wird daruber hinaus die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsfiussigkeit auf 50 bis 80% der normalen Menge redu- 
ziert, bevorzugt die Beschichtung gestoppt wird. Bei diesem Vorgang wird die Beschichtungsmenge des Bereichs mit 
uberschiissiger Beschichtung, der gebildet wird, wenn eine Beschichtung begonnen und gestoppt wird, wesentlich ver- 
ringert. Folgende Effekte konnen zusatzlich erzielt werden. 20 

Typischerweise ist das zulassige Limit bei der Hone des Vorhangfilm- Abtrennpunktes etwa 9 mm, urn zu verhindern, 
daB die Walze durch den Bereich mit uberschiissiger Beschichtung verschmutzt wird. Daher ist die zulassige Grenze bei 
der Hone der Wand des Beschichtungsflussigkeits-Ruckgewinnungsabschnitts mit niedriger Wand etwa 6 mm. Da bei 
der Hochgeschwindigkeitsbeschichtung mit einer Beschichtungsgeschwindigkeit von uber 1000 m/min die Zufuhrungs- 
menge an Beschichtungsfiussigkeit erhoht ist, kann die Beschichtungsfiussigkeit im Beschichmngsfiussigkeits-Ruckge- 25 
winnungsabschnitt mit niedriger Wand iiberlaufen. Da allerdings bei dem Beschichtungsverfahren der vorliegenden Er- 
findung die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsfiussigkeit unmittelbar vor Beginn oder Stoppen der Beschichtung auf 
50 bis 80% der normalen Menge reduziert wird, kann verhindert werden, daB die Beschichtungsfiussigkeit im Beschich- 
tungsflussigkeits-Ruckgewinnungsabschnitt mit niedriger Wand uberlauft, wenn eine Beschichtung begonnen oder ge- 
stoppt wird Wenn die Zufuhrungsmenge weniger als 50% der normalen Menge ist, wird daruber hinaus der \brhangfilm 30 
zu diinn. Das Ergebnis ist, daB der BeschichtungsfiLm reiBt oder seine Stabilitat verschlechtert wird. 

Selbst wenn in dem vorstehend beschriebenen Verfahren die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsfiussigkeit fur die 
Hochgeschwindigkeitsbeschichtung bei einer Beschichtungsgeschwindigkeit von uber 1000 m/min eingestellt wird, 
kann die Wandhohe des Beschichtungsflussigkeits-Ruckgewinnungsabschnitts mit niedriger Wand, der kontinuierlich an 
der stromaufwarts gerichteten Seite des Hauptfiussigkeits-Auffangwannenabschnitts zum Sarnmeb des begrenzten Vo- 35 
lumens Beschichtungsfiussigkeit unmittelbar vor Beginn oder nach Stoppen der Beschichtung bereitgestellt wird, am zu- 
lassigen Limit oder darunter gehalten werden, derart, daB verhindert wird, daB die Walze durch einen Bereich mit uber- 
schiissiger Beschichtung, der durch die Trocknungszone gegangen ist, aber unzureichend getrocknet ist, verschmutzt 
wird. 

Beispiele fur die Beschichtungsfiussigkeit sind eine pbotographische Emulsion, die durch Dispergieren von haloge- 40 
niertem Silber in waBriger Gelatinelosung erhalten wird; eine Beschichtungsfiussigkeit fur magnetische Aufzeichnungs- 
materialien, die durch Dispergieren magnetischer Partikel in Wasser oder organischem Losungsmittel erhalten wird; eine 
Beschichtungsfiussigkeit fur warmeempfindliche Aufzeichnungsmateri alien, die durch Dispergieren von Farbkuppier 
und Farbentwickler erhalten wird;. eine Beschichtungsfiussigkeit fur druckempfindliche Aufzeichnungsmateri alien, die 
durch Dispergieren von Mikrokapseln, die Farbkuppier oder Farbentwickler enthalten, erhalten wird; eine Beschich- 45 
tungsfliissigkeit fur Tintenstrahl-Aufeeichnungsmaterialien, die durch Dispergieren von porosem Siliciumdioxid erhal- 
ten wird; eine Beschichtungsfiussigkeit fur pigmentbeschichtetes Papier, die durch Dispergieren von organischem oder 
anorganischem Pigment erhalten wird; und dgl., von denen jede ohne eine Beschrankung hinsichtlich Hussigkeitsvisko- 
sitat, Feststoffgehalt oder dgl. verwendet werden kann, so lange sie durch Vorhangbeschichtung auftragbar ist. 

Die Bahn kann willkiirlich nach Gebrauch unter beschichtetem Papier, Kunstdruckpapier, guBgestrichenem Papier, 50 
synthetiscben Papier, harzbeschichteten Papier, Kunststoffolie, Metallfolie, Kautschukfolie, Stoff, der aus natiirlicher 
oder synthetischer Faser und dgl gewebt ist, wie auch holzfreiem Papier, Papier mittlerer Qualitat, Papier aus Holz- 
masse, die allgernein verwendet werden, ausgewahlt werden. 

Die Beschichtungsgeschwindigkeit liegt im Bereich von Konditionen, bei denen die iibliche Vorhangbeschichtung 
durchgefuhrt werden kann, liegt aber vorzugsweise im Bereich von etwa 15 bis 1500 rn/min. Die Flussigkeitsmenge, die 55 
pro Zeiteinheit und pro Langeneinheit auf die Bahn aufgetragen wird, d. h. die Stromungsgeschwindigkeit ist ebenfalls 
nicht in besonderer Weise limiuert, so lange sie im Bereich der normalen Beschich tungsbedingungen liegt, allerdings ist 
die Stromungsgeschwindigkeit vorzugsweise im Bereich von 4 bis 20 1/min/m. Es ist auBerdem giinstig, wenn die Stro- 
mungsgeschwindigkeit im Bereich von 5 bis 15 1/min/m liegt. 

Nachfolgend werden Beispiele beschrieben, urn den Effekt der ersten Ausfuhrungsform naher zu erlautem. Die An- 60 
zahl an Teilen in den Beispielen gibt die Anzahl an Gewichtsteilen an. Die Konzentration eines Feststoffgehalts wird in 
Gew.-% angegeben, und es wird die Beschichtungsmenge nach TYocknung angegeben, wenn dies nicht anders dargestellt 
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Eine Beschichtungsfiussigkeit fur Grundierungsschichten mit einem Feststoffgehalt von 61% wurde durch Mischen 
der folgenden Ingredienzien hergestellt. Die Beschichtungsfiussigkeit wurde mit einer Beschichtungsgeschwindigkeit 
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von 1000 m/min mil einer Rakelbeschichtungsvorrichtung auf holzfreies Papier mit einem Basisgewicht von 60 g/m 2 
linter Erhalt einer absoluten trockenen Beschichtungsmenge von 10 g/m 2 aufgetragen, so daB ein grundiertes Papierma- 
terial hergestellt wurde. 

<GRUNDIERUNGSPLUSSIGKEITS-GEMISCH> 



Handelsiibliches gemahlenes Calciumcarbonat (Carbital 90) 70 Teile 

Handeisiibliches Kaolin, 2. Qualitat (Kaobright) 30 Teile 
Handelsiibliches Polyacryl-Dispersionsmittel 0,2 Teile 

Handelsiibliche Phosphatesterstarke 7 Teile 

Handelsublicher Styrol-Buladien-Latex 10 Teile 
Natriumhydroxid 0,1 Teil 



Eine Beschichtungsfliissigkeit fur Deckschichten mit einem Feststoffgehalt von 55% wurde durch Vermischen der fol- 
genden Bestandteile hergestellt Es wurde die Vorhangbeschichtungsapparatur, die in Fig. 1 dargesteilt ist, verwendet, 
wobei die Luftregulierungsvorrichtung 8 des beweglichen Typs gemaB Fig. 2, die betriebsbereit mit der Fiussigkeitsauf- 
fangwanne 12 verbunden war, an der stromaurwarts gerichteten Seite der Riissigkeitsauffangwanne 12 von Fig. 11 an- 
geordnet war. Die Zufuhrungsrnenge an Beschichtungsfliissigkeit wurde unmittelbar vor Beginn der Beschichtung auf 
80% der normalen Menge reduziert. Unmittelbar nachdem die Beschichtung begonnen worden war, wurde die Zufuh- 
rungsrnenge an Beschichtungsfliissigkeit auf die normale Menge erhoht. Dariiber hinaus wurde die Zufuhrungsrnenge an 
Beschichtungsfliissigkeit unmittelbar vor Stoppen der Beschichtung auf 80% der normalen Menge reduziert. Die Be- 
schichtungsfliissigkeit wurde mit einer Beschichtungsgeschwindigkeit von 1000 m/min auf das grundierte Papierrnate- 
rial aufgetragen und unter Erhalt einer Beschichtungsmenge von 15 g/m 2 getrocknet, so daB pigmentbeschichtetes Papier 
hergestellt worden war. Der Abstand zwischen der Luftreguberungsvonichtung 8 und dem Vorhangfilm 4 war auf 80 mm 
eingestellt, und die Hone des Vorhangfilm-Abtrennpunkts war auf 9 mm eingestellt. Als 5 min nach Beginn verstrichen 
waren, wurde die Beschichtung gestoppt. Nach 20 s wurde die Beschichtung fortgesetzt und 5 min fortgesetzt, so daB 
eine Beschichtungslange von 10 000 erhalten wurde. 

<J)ECKSCmCHTFLUSSIGKEITS-GEMISCH> 



Handelsiibliches gemahlenes Calciumcarbonat (Carbital 90) 10 Teile 

Handelsiibliches Kaolin, 1. Qualitat (Ultrawhite 90) 45 Teile 

Handelsiibliches Kaolin, 2. Qualitat (Kaobright) 25 Teile 

Handelsubliches leichtes kubisches Calciumcarbonat (Brilliant 15) 10 Teile 

Handelsiibliches SatinweiB 10 Teile 
Handelsubliches Polyacryl-Dispersionsmittel 0,2 Teile 

Handelsiibliche Phosphatester-Starke 2Teile 

Handelsublicher Styrol-Butadien-Latex 16 Teile 



BEISPJEL2 



Die in Fig. 1 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie im ersten Beispiel zur Her- 
stellung von 10 000 m pigmentbeschichtetem Druckpapier verwendet, allerdings mit der Ausnahme, daB der Abstand 
zwischen der Luftregulierungsvorrichtung 8 und dem Vorhangfilm 4 auf 30 mm eingesteUt worden war. 



BEISPIEL 3 



Die in Fig. 1 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie im ersten Beispiel zur Her- 
stellung von 1 0 000 pigmentbeschichtetem Druckpapier verwendet, allerdings mit der Ausnahme, daB der Abstand zwi- 
schen der Luftregulierungsvorrichtung 8 und dem Vorhangfilm 4 auf 5 mm eingestellt wurde. 

BEISPIEL 4 

Die in Fig. 1 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie im zweiten Beispiel zur 
Herstellung von 10 000 m pigmentbeschichtetem Druckpapier verwendet, allerdings mit der Ausnahme, daB die Zufuh- 
rungsrnenge an Beschichtungsfliissigkeit unmittelbar vor Beginn der Beschichtung und vor Stoppen der Beschichtune 
auf 50% reduziert wurde. ' 

BEISPIEL 5 

[HERSTELLUNGSVERFAHREN FUR EINE BESCHICHTUNGSFLUSSIGKETT] 
<KAPSELDISPERSION> 

Auf 250 Teile einer 5%igen waBrigen Losung (pH 5,0) von Styrol-Maleinsaureanhydrid-Copolymer wurden 200 Tbile 
hochsiedendes 01 (KMC-113, hergestellt von Kureha Chemical Industry Co., Ltd.) mit 5 Tfeilen Kristallviolett-Lacton 
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(CVL) darin aufgelost gegeben. Zum Emulgieren wurde eine Emulgiermaschine des Hochgeschwindigkeitsriihrtyps un- 
ter Erhalt eines durchschnittlichen Teilchendurchinessers von 6 um verwendeL 

Anschliefiend wurden 20 Teile einer wafirigen 40%igen Losung von Melanim-Formalm-Anfangskondensat (Sumiletz 
Resin, hergestellt von Sumitomo Chemical Co., Ltd.) zu der emulgierten Flossigkeit gegeben; die Temperatur wurde bei 
75°C gehalten, es wurde wahrend der Durchfuhrung der Reaktion uber 2 h geriihrt, der pH 9,0 wurde mit 20%igem wafi- 5 
rigem Natriumhydroxid erhalten, es wurde eine Kiihlung zur Erreichung von Raumtemperatur durchgefuhrt und eine 
40%ige Mikrokapseldispersion erhalten. 

<BESCTnCimJNGSFLOSSIGKErR> 

10 

Die resultierende Mikrokapseldispersion wurde wie folgt gemischt, aufierdem wurde Wasser zur Einstellung verwen- 
det, urn eine Feststoffkonzentration von 33% zu erhalten; auf diese Weise wurde eine Beschichtungsflussigkeit fur druck- 
empfindliche Aufzeichnungsmaterialien hergestellt. 

40%ige Mikrokapseldispersion 100 Teile 15 

Weizenstarke (durchschnittlicher Teilchendurchmesser 20 um) 50 Teile 

48%ige Carboxy-modifizierter Styrol-Butadien-Copolymer-Latex 20 Teile 



In der gleichen Weise wie im zweiten Beispiel wurde die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsflussigkeit, unmittelbar 20 
bevor die Beschichtung begonnen wurde und bevorzugt sie gestoppt wurde, auf 80% der normalen Menge reduziert, und 
es wurde die Vorhangsbeschichtungsapparatur, die in Fig. 1 dargestellt ist, verwendet Die Beschichtungsflussigkeit 
wurde auf holzfreies Papier mit einem Basisgewicht von 40g/m 2 bei einer Beschichtungsgeschwindigkeit von 
1000 m/min aufgetragen und unter Erhalt einer Beschichtungsmenge von 3,5 g/m 2 getrocknet, so daB 10 000 m druck- 
empfindliches Aufzeichnungspapier hergestellt wurden. 25 



BEISPIEL 6 



Das folgende Gemisch wurde vermischt und mit einer Sandmuhle vermahlen/dispergiert, bis der durchschnittliche 
Teilchendurchmesser etwa 1 um erreicht hatte, wobei die Flussigkeiten A und B hergestellt wurden. 30 

[FLUSSIGKEIT A] 



3-(N-Methyl-N-cyclohexyl)ammcH6-methyl-7-amlmofl^ 40 Teile 

25%ige wafirige Polj'vinylalkohol-Losung 20 Teile 

Wasser 20 Teile 



35 



[FLUSSIGKEIT B] 

40 

BisphenolA 50 Teile 

2-Benzyloxynaphthalin 50 Teile 

25%ige wafirige Polyvinylalkohol-Losung 50 Teile 

w ^ser 60 Teile 

45 

AnschlieBend wurden die hergestellten Russigkeiten A und B zur HersteUung einer Beschichtungsflussigkeit mit der 
folgenden Mischung und mit einer Konzentradon von 40% fiir warmeempfindliche Aufzeichnungsmaterialien verwen- 

50 

RussigkeitA 50 Teile 

RtissigkeitB 250 Teile 

Zinkstearat (40%ige Dispersion) 25 Teile 

25%ige wafirige Polyvinylalkohol-Losung 205 Teile 

Calciumcarbonat 50 Teile 55 

Es wurde eine Beschichtungsflussigkeit fiir Zwischenschichten, die aus der folgenden Mischung gebildet wurden, her- 

60 

[ZWISCHENSCTilCHT-BESCTnCHTUNGSELUSSIGK^ 

Calciniertes Kaolin (Ansylex, hergestellt von Engel Hard Co, Ltd.) 100 Teile 

Handelsublicher Styrol-Butadien-Copolymer-Latex (50%ige wafirige Di- 24 Teile 

spersion) " " 65 

Handelsiibliche Ph6sphatester-Starke (MS-4600, hergestellt von Nihon 60 Teile 
Shokuhin Kako Co., Ltd., 10%ige wafirige Losung) 



9 



199 03 559 A 1 

Wasser 52Teile 

Die Beschichtungsflussigkeit fur Zwischenschicbten wurden unter Verwendung der Rakelbeschichtungsvorrichtung 
auf holzfreies Papier mit einem Basisgewicht von 40 g/m 2 bei einer Beschichtungsgescbwindigkeit von 800 m/min auf- 

5 getragen und unter Erbalt einer Bescbichtungsmenge von 5 g/m 2 getrocknet In der gleichen Weise wie im zweiten Bei- 
spiel wurde die Zufuhrungsmenge unmittelbar bevor eine Beschichtung begonnen und gestoppt wurde, auf 80% der nor- 
malen Menge reduziert, und es wurde die in Fig. 1 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur verwendet. Die Be- 
schichtungsflussigkeit fur warrneempfindliche Aufzeichnungsmaterialien wurde mit einer Beschichtungsgeschwindig- 
keit von 1000 m/min aufgetragen und unter Erhalt einer Beschichtungsmenge von 4 g/m 2 getrocknet, so daB 1000 m 

10 warmeempfindliches Aufzeichnungspapier hergestellt wurde. 

VERGLEICHSBEISPIEL 1 

Die in Fig. 1 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie im zweiten Beispiel zur 
15 Herstellung von 10 000 m pigmentbeschichtetem Druckpapier verwendet, allerdings mit der Ausnahme, daB der Abstand 
zwischen der Luftregulierungsvorrichtung 8 und dem Vorhangfilm 4 auf 100 mm eingestellt worden war. Wie aus Ta- 
belle 1 zu ersehen ist, zeigt sich der Beschichtungsfehler des ersten Vergleichsbeispiels in Kratern. 

VERGLEICHSBEISPIEL 2 

20 

Die in Fig. 1 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie im zweiten Beispiel zur 
Durchfuhrung einer Beschichtung verwendet, allerdings mit der Ausnahme, daB der Abstand zwischen der Luftregulie- 
rungsvorrichtung 8 und dem Vorhangfilm 4 auf 3 mm eingestellt worden war. Das Resultat, war, daB, da der Abstand 
zwischen der Luftreguherungsvorrichtung 8 und dem Vorhangfilm 4 unzureichend war, der Vorhangfilm die Luftregulie- 
25 rungsvorrichtung wegen eine vorubergehenden Schwingungszustandes des Vorhangfilms beriihrte. Es wurden Nicht-Be- 
schichtung-Bereiche erzeugt, ein normales Beschichten konnte nicht durchgefuhrt werden und die Beschichtung wurde 
unterbrochen. 

VERGLEICHSBEISPIEL 3 

30 

Die in Fig. 1 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie im zweiten Beispiel zur 
Herstellung von 10 000 m pigmentbeschichtetem Druckpapier verwendet, allerdings mit der Ausnahme, daB bei Beginn 
und beim Stoppen der Beschichtung die Zufuhrungsmenge unverandert bei der normalen Menge blieb, anstatt daB die 
Zufuhrungsmenge unmittelbar vor Beginn einer Beschichtung und nach Ende (Stoppen) einer Beschichtung auf 80% der 
35 normalen Menge reduziert wurde. 

VERGLEICHSBEISPIEL 4 

Die in Fig. 1 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur, wurde in der gleichen Weise wie im zweiten Beispiel zur 
40 Durchfuhrung einer Beschichtung verwendet, aufier daB die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsflussigkeit unmittelbar; 
bevor eine Beschichtung begonnen und gestoppt wurde, auf 40% der normalen Menge reduziert wurde. Das Resultat 
war, daB, da die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsflussigkeit ubermaBig gering war, Nicht-Beschichtungs-Bereiche 
gebildet wurden, eine normale Beschichtung nicht durchgefuhrt werden konnte und die Beschichtung unterbrochen 
wurde. 

45 

VERGLEICHSBEISPIEL 5 

Die in Fig. 1 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie im 5. Beispiel zur Herstel- 
lung von 10 000 m druckempfindlichem Aufzeichnungspapier verwendet, allerdings mit der Ausnahme, daB, als die Be- 
50 schichtung begonnen und beendet (gestoppt) wurde, die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsflussigkeit unverandert bei 
der normalen Menge gehalten wurde, anstatt die Zufuhrungsmenge unmittelbar, bevor die Beschichtung begonnen oder 
gestoppt wurde, auf 80% der normalen Menge zu reduzieren. 

VERGLEICHSBEISPIEL 6 

55 

Die in Fig. 1 dargestellte Beschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie in Beispiel 6 zur Herstellung von 
10 000 m warmeempfindlichem Aufzeichnungspapier verwendet, allerdings mit der Ausnahme, daB, als die Beschich- 
tung begonnen und gestoppt wurde, die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsflussigkeit unverandert bei der normalen 
Menge gehalten wurde, anstatt, daB die Zufuhrungsmenge unmittelbar, bevor die Beschichtung begonnen und gestoppt 

60 wurde, auf 80% der normalen Menge reduziert wurde. 

Es wurden verschiedene beschichtete Papiere, die in den vorstehend beschriebenen Beispielen 1 bis 6 und den Ver- 
gleichsbeispielen 1 bis 6 erhalten worden waren, nach den folgenden Beurteilungsverfahren beurteilt; die Resultate sind 
in Tabelle 1 angegeben. In der Tabelle gibt der reduzierte Anteil der Beschichtungsmenge ein Verhaltnis (%) an, auf das 
Zufuhrungsmenge an Beschichtungsflussigkeit reduziert ist, unmittelbar bevor eine Beschichtung begonnen und bevor 

65 eine Beschichtung beendet wird. 
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[BESCHICHTUNGSFEHLER] 

Beschichtungsfehler wurden durch eine Fehlererfassungsvorrichtung, die in der \brhangbeschichtungsapparatur mon- 
tiert war, von Beginn der Beschichtung bis zum Ende der Beschicbtiing nachgewiesen und als fehlerhafte Lange, bezo- 
gen auf die Beschichtungslange, beurteilt. Die Fehlererfassungsvorrichtung kann Streifen, Schlieren und andere Fehler 5 
wie Nicht-Beschichtungs-Bereiche und Flecken und andere Bereicbe mit uberschiissiger Beschichtung erfassen. Es kann 
ein fehlerhafter Bereich mit einer Breite von 0,3 mm oder mehr nachgewiesen werden. Bei der fehlerhaften Lange wird 
1 m vor und hinter dem fehlerhaften Bereich zugegeben, da vorne und hinten Toleranzen zur Entfernung des fehlerhaften 
Bereichs beriicksichtigt werden. Wenn z. B. die tatsachliche fehlerhafte Lange 0,1 m war, wurde die fehlerhafte Lange 
auf 2,-1 m festgelegt (Einheit; %). ^ l0 

[WALZEN-VERSCHMUTZUNG] 

Nachdem die Beschichtung beendet war, wurde die Beschichtungsfliissigkeit, die an der Oberflache der Papierwalze, 
welche zuerst mit der Beschichtungsvorderseite in Kontakt gekommen war, klebte, abgelost/abgenommen und durch ei- 15 
nen HeiBluftrockner getrocknet, wobei die Menge an FeststofTgehalt erhalten wurde. Die Menge wird durch die Be- 
schichtungsbreite der Bahn dividiert, wobei die Menge an Feststoffen erhalten wird, die pro Einheit Beschichtungsbreite 
an der Walze klebte. (Hnheiu mg/mm). 

20 
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Wie aus dem Beurteilungsresultat von TabeUe 1 zu ersehen ist, kann eine Beschichtung, wenn die Vorhangbeschich- 
tungsapparatur der erslen Ausfuhrungsform zur Durchfiihrung einer Beschichtung verwendet wird, in stabiler Weise 
durchgefiihrt werden, und zwar selbst bei einer beachtlich hohen Beschichtungsgeschwindigkeit. Wenn eine Beschich- 



12 



tung begonnen oder gestoppt wird, wird dariiber hinaus verhindert, daB die mecbanische Waize zum Transport der Bahn 
durch die Beschichtungsfiussigkeit verschmutzt wird; es konnen verschiedene beschichtete Papiere ohne Beschichtungs- 
fehler erhalten werden. 

Fig. 12 ist eine scbematische Ansicht einer Vorhangbeschichtungsapparatur, die die zweite Ausfuhrungsform der vor- 
liegenden Erfindung zeigL In Fig. 12 wird eine Babn von einer Forderwalze 7 zu einer Forderwalze 15 befordert; ein Vor- 5 
hangfilm 4, der senkrecht aus einem Beschicblerkopf 1 fallt trifrt auf die Bahn 5 auf. Oberhalb der Bahn 5, auf die der 
Vorhangfilm 4 fallx, ist eine Hussigkeitsauffangwanne 12, die eine Breite hat, welche die Breite des \brhangfilrns 4 iiber- 
steigt An der stromaufwarts gerichteten Seite der Bahn 5 ist eine Luftregulierungsvorrichtung 8 angeordnet; sie gehort 
zu einem beweglichen Typ, so daB der Beschichterkopf 1 betriebsbereit mit der Hussigkeitsauffangwanne 12 verbunden 
ist und gesenkt werden kann. 10 

In der zweiten Ausfuhrungsform karin der Beschichterkopf 1 zu einem beliebigen Typ gehoren, solange er den Vor- 
hangfilm 4 unter Bildung einer Uberzugsschicht auf der Bahn 5 biiden kann. Typischerweise kann er zu einem Typ nut 
Uberlauf uber einen Steg, einem Gleitrichtertyp, einem Schlitztyp oder einem Extrusionstyp gehoren. Flir einen Hoch- 
gesch windigkeitsbetrieb ist der Beschichterkopf vom Extrusionstyp, bei dem ein Verteiler 6 eingebaut ist und eine stabile 
Stromung durch einen Schlitz 2 erzielt wird, vorteilhaft. 15 

In der zweiten Ausfuhrungsform wird ein vorher hergestellte Beschichtungsfiussigkeit aus einem Lagertank 13 uber 
ein Ventil 21 mittels Riissigkeitszufuhrpumpe 14 zu dem Beschichterkopf 1 des Extrusionstyps gefiihrt. Der Verteiler 6 
wird dann mit der zugefiihrten Beschichtungsfiussigkeit gefullt Wahrend die Beschichtungsfiussigkeit durch einen en- 
gen Spalt gefiihrt wird, bevor sie den Schlitz 2 erreicht, wird der EinfluB des dynamischen Drucks durch die Hiissigkeits- 
zufuhrpumpe 14 abgeschwacht. AuBerdem wird die Druckverteilung in Richtung der Breite einheitlich gemacht, so daB 20 
der Vorhangfilm 4, der senkrecht aus dem AusguB 3 fallt gebildet wird. 

Der senkrechte Vorhangfilm 4, der in seinem Profil in Richtung der Breite einheitlich ist, trifft auf die B ahn 5, die kon- 
tinuierlich lauft, wobei der spater beschriebene Beschichtungsvorgang begonnen wird und die Bahn 5 beschichtet wird. 
Hier iibersteigt die Breite der Seitenfuhrung 16 nicht die Breite des Beschichterkopfs 1. Dariiber hinaus ist ein Paar Sei- 
tenfiihrungen 16 in horizontal symmetrischen Positionen in einem Abstand, der die Breite der Hussigkeitsauffangwanne 25 
12 iibersteigt, in senkrechter Richtung rechts unter dem AusguB 3 angeordnet, und jedes hat von einer Ebene aus, die 
durch die verlangerte Bahn 5 gebildet wird, eine Hone von 1 bis 3 cm. Gegenuberliegende Enden des Vorhangfilms 4 be- 
riihren etwa 5 mm breite AuBenflachen der Seitenflihrungen 16 und werden unter Herunterfallen, ohne daB sie sich auf- 
grund der Oberflachenspannung genahert baben, gefiihrt Die Breite des gebildeten VDrhangfilms 4 iibersteigt die Breite 
der Bahn 5. Die heruntergefallene Beschichtungsfiussigkeit, die uber die Breite der Bahn 5 hinausgeht, wird in einem 30 
Hussigkeitsriickgewinnungsbehalter 11 gesammelt und zum Lagertank 13 fur die Beschichtungsfiussigkeit zuriickge- 
fuhrt. Danach wird die Beschichtungsfiussigkeit zur Beschichtung wieder verwendet. Wenn die Bahn 5 geschnitten wird 
und die Beschichtung unterbrochen wird, wird dariiber hinaus die Beschichtungsfiussigkeit ebenfalis in dem Hiissig- 
keitsruckgewinnungsbehalter 11 gesammelt. 

Wenn eine Beschichtung mit der zweiten Ausfuhrungsform begonnen wird, indem die Hussigkeitsauffangwanne 12 35 
zum Abtrennen des Vorhangfilms 4 von der Bahn 5 wegbewegt wird, um den Vorhangfilm 4 mit der Bahn 5 in Kontakt zu 
bringen, wird die Vorhangbeschichtungsapparatur, die mit der Luftregulierungsvorrichtung 8 des beweglichen Typs ver- 
sehen ist, verwendet. Bei Beginn einer Beschichtung kann der Beschichterkopf 1, wahrend die Hussigkeitsauffangwanne 
12 zum Aufhehmen der Beschichtungsfiussigkeit des Vorhangfilms 4 bewegt wird, der vorher hochgestellt worden war, 
auf die normale Hone gesenkt werden. Daher kann selbst bei einer Hochgeschwindigkeitsbeschichtung mit einer Be- 40 
schichtungsgeschwindigkeit von uber 1000 m/min der Vorgang des Startens der Beschichtung in stabiler Weise durchge- 
fuhrt werden. 

Fiir die Hone des Beschichterkopfes 1 vor Beginn der Beschichtung gilt, daB der Abstand zwischen dem unteren Ende 
des Beschichterkopfes 1 und der Bahn 5 annahemd im Bereich von 180 bis 250 mm, bevorzugter im Bereich 200 bis 
230 mm liegt Wenn eine Beschichtung mit der Hohe in diesem Bereich begonnen wird, wird aus folgenden Griinden 45 
nicht beobachtet daB das Hussigkeitskugel-Phanornen oder das Phanomen einer schuppingen Hache auftritt: 
Wie oben beschrieben wurde, tritt in dem Moment, wo eine Beschichtung begonnen wird, die Anderung einer Bahn- 
Feststoff/Gas-Grenzflachenoberfiache von Luft zu Bahn-Feststoff/Hu^sigkeits-Grenzflachenoberflache einer Beschich- 
tungsfiussigkeit auf, d. h. es tritt eine Phasen anderung auf; damit wird ein instabiler Betrieb bewirkt Es wird insbeson- 
dere leicht Luft aufgenommen, und die Beriihrungslinie des Vorhangfilms 4, der auf die die Bahn 5 auftrifft, schwingt in 50 
der Beschichtungsrichtung vor und zuriick. AuBerdem kann die Beriihrungslinie nicht gerade gehalten werden und bildet 
kontinuierliche Wellenformen. Das Ergebnis ist eine Stoning im Vorhangfilm 4; es wird beobachtet, daB das Hiissigkeits- 
kugei-Phanomen oder das Phanomen einer schuppigen Hache zunimmt. 

Wenn dagegen die Hohe von der Bahn 5 bis zu dem unteren Ende des Beschichterkopfes 1 vergroBert wird, wird die 
Falldistanz des Vorhangfilms 4 verlangert Daher wird die Geschwindigkeit, mit der der Vorhangfilm 4 die Bahn 5 be- 55 
riihrt, erhdht und die Fallenergie des Vorhangfilms 4, der auf die Bahn 5 fallt, wird erhoht Das Resultat ist, daB es 
schwierig wird, Luft aufzunehmen. 

Wenn bei Beginn einer Beschichtung die Hohe von der Bahn 5 bis zum unteren Ende des Beschichterkopfes 1 80 mm 
erreicht wird der Vorhangfilm 4 in stabilem Zustand auf die Bahn 5 aufgetragen. Daher wird davon ausgegangen, daB 
das Hiissigkeitskugei-Phanomen oder das Phanomen der schuppigen Hechte nicht auftreten kann. 60 

Es ist schwierig, vorauszusagen, ob das Hiissigkeitskugei-Phanomen oder das Phanomen der schuppigen Hechte ent- 
steht da sich das Phanomen mit den Beschichtungsbedingungen verandert Allerdings wird eine Wechselwirkung zwi- 
schen dem Phanomen und der Bahnlauf richtung erkannt Wenn eine ansteigende Neigung voriiegt tritt das Fliissigkeits- 
kugel-Phanornen leicht auf, und wenn eine abfallende Neigung vorhanden ist tritt das Phanomen einer flachigen 
Schuppe leicht auf. " " 65 

Sobald eine Beschichtung einmal begonnen ist, ohne daB das Hiissigkeitskugei-Phanomen oder das Phanomen einer 
schuppigen Hache verursacht wurde, stabilisiert sich der Zustand wieder. In diesem Fall treten das Hiissigkeitskugei- 
Phanomen oder das Phanomen einer schuppigen Hache nicht auf, selbst wenn der Beschichterkopf 1 auf die normale 
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Hohe gesenkt wird. Wenn die Hohe 250 mm ubersteigt, wird dariiber hinaus der Vorhangfilm ubermaBig lang und es wird 
schwierig, die Stabilitat des Vorhangfilms aufrecht zu erhalten. 

Um die Stabilitat des Vorhangfilms 4 zu halten, ist eine kiirzere Lange des Vorhangfilms 4 giinstig. Daher ist die Lange 
des Vorhangfilms 4 ausreichend, bei der die Fallgeschwindigkeit des Vorhangfilms 4, die fur die physikalischen Eigen- 
5 schaften der Beschichtungsflussigkeit, die Beschichtungsgeschwindigkeit und andere Beschichtungsbedingungen not- 
wendig ist, erzielt werden kann. In der Beschichtung unter Verwendung der Vorhangbeschichtungsapparatur gemaB der 
zweiten Ausfuhrungsform wird die FliissigkeitsaufTangwanne 12 zum Aufnehmen der Beschichtungsflussigkeit des Vor- 
hangfilms 4 bewegt und der Beschichterkopf 1 wird unmittelbar, hachdem die Beschichtung begonnen wurde auf die 
normale Hohe gesenkt 

10 Die normale Hohe des Beschichterkopf s 1 gibt die optimale Hohe f Or den stationaren kontinuierlichen Beschichtun gs- 
betrieb an, der unter Verwendung der Vorhangbeschichtungsapparatur durchgefuhrt wird, wobei eine Beschichtung be- 
gonnen wird, ohne daB das Hussigkeitskugel-Phanomen oder das Phanomen der schuppigen Flacbe verursacht wird. Die 
normale Hohe des Beschichterkopfes 1 andert sich mit den physikalischen Eigenschaften der Beschichtungsflussigkeit, 
der Beschichtungsgeschwindigkeit und anderen Beschichtungsbedingungen; allerdings liegt die Hone von der Bahn 5 

15 bis zu dem unteren Ende des Beschichterkopfs 1 ublicherweise im Bereich von 130 bis 180 mm, bevorzugter im Bereich 
von 140 bis 170 mm. Wenn die Hohe weniger als 130 mm ist, kann die Fallgeschwindigkeit des Vorhangfilms 4, die fur 
eine Beschichtungsgeschwindigkeit, die lOOOm/min ubersteigt, nicht erzielt werden. Wenn die Hohe 180 mm iiber- 
steigt, wird es dariiber hinaus schwierig, die Stabilitat des Vorhangfilms aufrecht zu erhalten. 
Fur das Verfahren zur Bewegung des Beschichterkopfes 1 gilt, daB der Beschichterkopf mit einem Getriebe, einem Ol- 

20 druckzylinder, einem Servomotor oder einem anderen Verfahren bewegt werden kann, so lange der Beschichterkopf 1 
mit einer Genauigkeit von ± 0,5 mm in einer spezifischen Position angehalten werden kann, wahrend die Hohe von der 
Bahn 5 bis zum unteren Ende des Beschichterkopfes 1 im Bereich von 130 bis 250 mm liegt 

^ Die Bewegungsgeschwindigkeit des Beschichterkopfes 1 kann konstant sein. Dariiber hinaus kann in Anbetracht der 
Stabilitat des Vorhangfilms 4 der Beschichterkopf beschleunigt werden, wenn er beginnt sich zu bewegen oder wenn die 

25 Bewegung gestoppt wird. Vorteilhafterweise wird die Bewegungsgeschwindigkeit im Bereich von 100 bis 1000 cm/min 
in geeigneter Weise ausgewahlt. 

Nachdem eine Beschichtung begonnen wurde, ist das Verfahren der Bewegung/Senkung des Beschichterkopfes nach 
unten auf normale Hohe, wahrend die Riissigkeitsauffangwanne 12 bewegt wird, nicht beschrankt, so lange der Be- 
schichterkopf 1 wahrend der Bewegungszeit der Flussigkeitsauffangwanne 12 unter Beginn einer Beschichtung zu dem 

30 Zeitpunkt oder nach dem Zeitpunkt, wo das untere Ende des VDrhangfilrns 4, das durch den Endteil der Riissigkeitsauf- 
fangwanne 12 abgetrennt wird, auf die Bahn 5 fallt, in Bewegung gesetzt werden kann. Beispielsweise wird vorher be- 
statigt, daB zu dem Zeitpunkt, wo der Vorhangfilm 4 herunterfallt, die spezifische Position der Riissigkeitsauffangwanne 
12 die spezifische Position des Vorhangbeschichters passiert. Dann wird das Voriibergehen mechanisch, optisch oder 
elektrisch erf aBt, bevor der Beschichterkopf sich zu senken beginnt. 

35 Um eine Beschichtung zu beginnen, wird die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsflussigkeit auf 50 bis 90% der nor- 
malen Menge reduziert, bevor eine Beschichtung begonnen wird. Danach wird die Zufuhrmenge der Beschichtungsflus- 
sigkeit auf die normale Menge erhoht Um eine Beschichtung zu stoppen, wird dariiber hinaus die Zufuhrungsmenge an 
Beschichtungsflussigkeit auf 50 bis 90% der nonnalen Menge reduziert, bevor die Beschichtung gestoppt wird. Bei einer 
Beschichtungsgeschwindigkeit von etwa 1000 rn/min oder weniger ist dieser Vorgang nicht notwendigerweise erforder- 

40 lich, da die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsflussigkeit pro Zeiteinheit gering ist; allerdings hat der \brgang noch den 
folgenden Vorteil. Bei einer Beschichtungsgeschwindigkeit von uber 1000 rn/min ist daruberhinaus der Vorgang auBerst 
wichtig. 

Wenn der Vorgang durchgefuhrt wird, wird die Beschichtungsmenge des Bereichs uber iiberscbussiger Beschichtung, 
der bei Beginn oder Ende einer Beschichtung, erzeugt wird, wirksam verringert. Zusatzlich konnen die folgenden Effekte 
45 erzielt werden: 

Die zulassige Grenze bei der Hohe des Vorhangfilm- Abtrenn-Punktes ist etwa 9 mm, um zu verhindern, daB die Walze 
durch den Bereich mit uberschussiger Beschichtung verschmutzt wird. Daher ist die zulassige Grenze bei der Hohe der 
Wand des Beschichtiingsflussigkeits-Ruckgewinnungsabschnitts mit niedriger Wand etwa 6 mm. Da bei der Hochge- 
schwindigkeitsbeschichtung mit einer Beschichtungsgeschwindigkeit, die 1000 nn/min ubersteigt, die Zufuhrungsmenge 

50 an Beschichtungsflussigkeit erhoht ist, kann die Beschichtungsflussigkeit uber den Beschichtungsflussigkeits-Ruckge- 
winnungsbehalter mit niedriger Wand flieBen. Da allerdings in den Beschichtungsverfahren der Erfindung die Zufuh- 
rungsmenge an Beschichtungsflussigkeit auf 50 bis 90% der nonnalen Menge verringert wird, unmittelbar bevor die Be- 
schichtung beginnt oder gestoppt wird, kann verhindert werden, dafi die Beschichtungsflussigkeit uber den Beschich- 
tungsflussigkeits-Ruckgewinnungsabschnitt mit niedriger Wand flieBt, wenn eine Beschichtung begonnen oder gestoppt 

55 wird. Wenn die Zufuhrungsmenge 90% der nonnalen Menge iiberschreitet, kann der Verbesserungseffekt unzureichend 
werden. Wenn sie weniger als 50% der normalen Menge ist, wird der Vorhangfilm 4 iibennaBig dunn. Das Ergebnis ist, 
daB der Beschichtungsfilm 4 reiBt oder seine Stabilitat verschlechtert wird. 

Zur Erhohung/Verringerung der Zufuhrungsmenge an Beschichtungsflussigkeit, wie dies oben beschrieben wurde, 
kann irgendeine Zufuhrungsmengen-Steuerungsvorrichtung verwendet werden, so lange sie die Funktion erfullt, die Zu- 

60 fuhrungsmenge an Beschichtungsflussigkeit mit einer Genauigkeit von ± 1 % oder weniger zu steuern. Vbrteilhaft ist eine 
automatische Stromungsgeschwindigkeits-Kontrollvorrichtung des variablen lyps; allerdings kann der Ventiloffnungs- 
grad oder der Einstellwert einer quantitativen Pumpe auch manuell eingestellt werden. 

Wie oben beschrieben wurde, kann in dem vorstehend genannten Verfahren der zweiten Ausfuhrungsform, selbst 
wenn die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsflussigkeit fur die Hochgeschwindigkeitsbeschichtung mit einer Beschich- 

65 tungsgeschwindigkeit, die 1000 m/min ubersteigt, eingestellt ist, die Wandhohe des Beschichtungsflussigkeit-Riickge- 
winnungsabschnitts mit niedriger Wand, der fortlaufend an der stromaufwarts gerichteten Seite der Fliissigkeitsauffang- ' 
wanne 12 zum Sammeb des limiuerten Volumens an Beschichtungsflussigkeit unmittelbar vor Beginn oder nach Been- 
digung der Beschichtung bereitgestellt ist, bei einer zulassigen Grenze oder darunter gehalten werden, derart, daB ver- 
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hindert wird, daB die Walze durch den Bereich mil uberschiissiger Beschichtung, der durch die Trocknungszone gent 
aber unzureicbend getrocknet wird, verschmutzt wird. 

Beispiele fur die vorstehend genannte Beschicbtungsfliissigkeit sind eine Beschicbtungsfliissigkeit fur photographi- 
sche licbiempfindliche Materialien, die durch Dispergieren von halogeniertem Silber in waBriger Gelatin elds ung erhal- 
ten wird; eine Beschichtungsfltissigkeit fur magnetische Aufeeichnungsmaterialien, die durch Dispergieren magne- 
tischer Partikel in Wasser oder organischem Losungsmittel erhalten wird; eine Beschichtungsflussigkeit rur warmeemp- 
findliche Aufzeichnungsmaterialien, die durch Dispergieren von Farbkuppler und Farbentwickler erhalten wird; eine Be- 
schichtungsflussigkeit fur druckempfindliche Aufzeichnungsmaterialien, die durch Dispergieren von Mikrokapseln, die 
Farbkuppler oder Farbentwickler enthalten, erhalten wird; eine Beschichtungsflussigkeit fur Tintenstrahl- Aufzeich- 
nungsmaterialien, die durch Dispergieren von porosen Siliciumdioxid erhalten wird; eine Beschichtungsflussigkeit fur 
pigmentbeschichtetes Papier, die durch Dispergieren von organischem oder anorganischem Pigment erhalten wird, und 
dgl.; jede beliebige von diesen kann ohne eine Beschrankung ungeachtet der Russigkeitsviskositat, des Feststoflfgehalts 
oder dgL verwendet werden, so lange sie durch Vorhangbeschichtung auftragbar isL 

Die vorstehend erwahnte Bahn 5 kann zum Gebrauch willkiirlich unter beschichtetem Papier, Kunstpapier, guBgestri- 
chenem Papier, synthetischem Papier, harzbescbichtetem Papier, Kunststoffolie, Metallfolie, Kautschukfolie, Stoff, der 
aus naturlicher oder kunstlicher Faser gewebt ist, und dgl. wie unter holzfreiem Papier, Papier mittlerer Qualitat und 
Holzmassepapier, die im allgemeinen verwendet werden, ausgewahlt werden. 

Die Beschichtungsgeschwindigkeit liegt in dem Bereich von Bedingungen, bei denen eine normale Vorhangbeschich- 
tung durchgefuhrt werden kann, liegt aber vorzugsweise im Bereich von etwa 15 bis 1500 m/min. Die Riissigkeits- 
menge, die auf die Bahn 5 pro Zeiteinheit und pro Breiteeinheit aufgetragen wird, d. h. die Stromungsgeschwindigkeit ist 
ebenfalls nicht besonders limitiert, so lange sie im Bereich der Bedingungen einer normalen Vorhangbeschichtung liegt, 
ist aber vorzugsweise im Bereich von 4 bis 20 l/min/m. Es ist ferner giinstig, wenn die Stromungsgeschwindigkeit im Be- 
reich von 5 bis 15 l/min/m liegt 

Nachfolgend werden Beispiele zur weiteren Erlauterung des Effekts der zweiten Ausfuhrungsform beschrieben. In je- 
dem Beispiel gibt die Anzahl der Teile auBerdem die Anzahl der Gewichtsteile an. Die Konzentration wird in Gew.-% an- 
gegeben und die Beschichtungsmenge nach dem Trocknen ist angegeben, wenn nichts anderes festgestellt wird. 

BEISPIEL 7 

Durch Vermischen der folgenden Bestandteile wurde eine Beschichtungsflussigkeit fur Grundierungsschichten mit ei- 
ner Feststoffkonzentration von 61% hergestellt Die Beschichtungsflussigkeit wurde mit einer Beschichtungsgeschwin- 
digkeit von 1000 m/min durch eine Rakelbeschichtungsvorrichtung auf holzfreies Papier mit einem Basisgewicht von 
60 g/m unter Erhalt einer absoluten trockenen Beschichtungsmenge von 10 g/m 2 aufgetragen, so daB ein grundiertes Pa- 
piermaterial hergestellt worden war. 

<GRUNDIERUNGSFLUSSIGKErrS<jEMISCH> 



Handelsiibliches gemahlenes Calciumcarbonat (Carbital 90) 70 Teile 

Handelsiibliches Kaolin 2. Qualitat (Kaobright) 30 Teile 
Handelsublicbes Polyacryl-Dispersionsmittel 0,2 Teile 

Handelsubliche Pbosphatesterstarke 7 Teile 

Handelsiiblicher Styrol-Butadien-Latex 1 0 Teile 
Natriumhydroxid 0,1 Teil 



Durch Vermischen der folgenden Bestandteile wurde eine Beschichtungsflussigkeit fur Deckschichten mit einer Fest- 
stoffkonzentration von 55% hergestellt Wie in Fig. 12 dargestellt ist, wurde die Vorhangbeschichtungsapparatur, die mit 
dem Beschichterkopf 1 des beweglichen Typs, der betriebsfertig mit der Russigkeitsauffangwanne 12 verbunden ist, ver- 
wendet; die Hone von der Bahn 5 bis zum Beschichterkopf 1 (nachfolgend als die Hone des Beschichterkopf es bezeich- 
net) wurde auf 200 mm erhoht, bevor eine Beschichtung begonnen wurde. Nachdem die Zufuhrungsmenge an Beschich- 
tungsflussigkeit auf 90% der normalen Menge reduziert worden war, wurde mit der Beschichtung begonnen. Danach 
wurde der Beschichterkopf 1, wahrend die Russigkeitsauffangwanne 12 in Betrieb war, gesenkt, bis die Hone des Be- 
schichterkopfes 160 mm wurde. Gleichzeitig wurde die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsflussigkeit auf die normale 
Menge erhoht Dariiber hinaus wurde die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsflussigkeit, unmittelbar bevor die Be- 
schichtung beendet wurde, auf 90% der normalen Menge reduziert Das erhaltene grundierte Papiermaterial wurde bei 
einer Beschichtungsgeschwindigkeit von 1200 m/min beschichtet und unter Erhalt einer Beschichtungsmenge von 
1 5 g/m getrocknet, so daB pigmentbeschichtetes Druckpapier hergestellt wurde. Der Abstand zwischen der Luftregulie- 
rungsvomchtung 8 und dem Vorhangfilm 4 wurde auf 80 mm eingestellt Dariiber hinaus wurde die in Fig. 13 darge- 
stellte Russigkeitsauffangwanne 12 verwendet und die Hone des Voitangfilm-Abtrennpunktes wurde auf 9 mm einge- 
stellt Nachdem 5 min nach Beginn vergangen waren, wurde die Beschichtung gestoppt Nachdem 20 s vergangen waren, 
wurde die Beschichtung wieder aufgenommen und 5 min lang fortgefuhrt, so daB eine Beschichtungslange von 1200 m 
erhalten wurde. 

Die Beschichtung konnte vorteilhafterweise begonnen werden, ohne daB das Russigkeitskugel-Phanomen oder das 
Phanomen schuppiger Rache verursacht wurde. 
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^ECKSCmom^LUSSIGKEITS-GEMISCI^ 



Handelsiibliches gemahlenes Calciumcarbonat (Carbital 90) 10 Teile 

Handelsiibliches Kaolin 1. Qualitat (Ultrawhite 90) 45 Teile 

Handelsiibliches Kaolin 2. Qualitat (Kaobright) 25 Teile 

Handelsiibliches kubisches leichtes Calciumcarbonat (Brilliant 15) 10 Teile 

. Handelsiibliches SatinweiB 10. Teile 

Handelsiibliches Polyacryl-Dispersionsmittel 0,2 Teile 

Handelsiibliche Phosphatesterstarke 2 Teile 

Handelsubbches Styrol-Butadien-Latex 16 Teile 



BEISPIEL 8 

15 Die in Fig. 12 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie in Beispiel 7 zur Herstel- 
lung von 12 000 m pigmentbeschichtetem Druckpapier verwendet, allerdings mit der Ausnahme, daB die Hohe des Be- 
schichtungskopfes auf 230 mm erhoht wurde, bevor eine Beschichtung begonnen wurde. 

Die Beschichtung konnte gunstigerweise begonnen werden, ohne daB das Russigkeitskugelphanomen oder das Pha- 
nomen einer schuppigen Rache verursacht wurde. 

20 

BEISPIEL 9 

Die in Fig. 12 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie in Beispiel 7 zur Herstel- 
lung von 12 000 m pigmentbeschichtetem Druckpapier verwendet, allerdings mit der Ausnahme, daB die Hohe des Be- 
25 schichterkopfes auf 250 mm vergroBert wurde, bevor die Beschichtung begonnen wurde. 

Die Beschichtung konnte gunstigerweise begonnen werden, ohne das Russigkeitskugel-Phanomen oder das Phano- 
men einer schuppigen Rache verursacht wurde. 

BEISPIEL 10 

30 

Die in Fig. 12 dargestellt Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie in Beispiel 8 zur Herstel- 
lung von 12 000 ra pigmentbeschichtetem Druckpapier verwendet, allerdings mit der Ausnahme, daB die Zufuhrmenge 
an Beschichtungsfl iissigkeit unmittelbar, bevor eine Beschichtung begonnen und gestoppt wurde, auf 50% der normalen 
Menge reduziertem wurde. 

35 Die Beschichtung konnte gunstigerweise begonnen werden, ohne das Riissigkeitskugel-Phanomen oder das Phano- 
men einer schuppigen Rache verursacht wurde. 

BEISPIEL 11 

40 Die in Fig. 12 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde verwendet, die Zufuhrungsmenge an Beschich- 
tungsfliissigkeit wurde nicht unmittelbar bevor eine Beschichtung begonnen oder beendet wurde, reduzierL Nachdem 
6000 m bei einer Beschichtungsgeschwindigkeit von 1100 m/min beschichtet worden waren, wurde die Beschichtung 
gestoppt. Nachdem 20 s vergangen waren, wurde die Beschichtung unter Beschichtung von 6000 m wieder aufgenom- 
men. Abgesehen von den vorstehend genannten Bedingungen wurden 12 000 m pigmentbeschichtetes Druckpapier in 

45 der gleichen Weise wie in Beispiel 8 hergestellt Die Beschichtung konnte gunstigerweise begonnen werden, ohne daB 
das Russigkeitskugel-Pbanomen oder das Phanomen einer schuppigen Rache auftrat 

BEISPIEL 12 

50 [VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER BESCHICHTUNGSI^USSTGKEIT] 

<KAPSELDISPERSION> 

Auf 250 Teile einer 5%igen waBrigen Losung (pH 5,0) von Styrol-Malemsaureanhydrid-Copolymer wurden 200 Teile 
55 hochsiedendes Ol (KMC-113, hergestellt von Kureha Chemical Industry Co., Ltd.) mit 5 Teilen Kristallviolettlacton 
(CVL) darin geldst aufgetragen. Zum Emulgieren wurde eine Emulgiermaschine des Hochgeschwind^keitsrubrtyps 
verwendet, urn eine durchschnittliche TeilchengroBe von 6 urn zu erhalten. 

AnschlieBend wurden 20 Teile einer 40%igen waBrigen Losung von Meiamin-Formalin-Anfangskondensat (Sumiletz 
Resin, hergestellt von Sumitomo Chemical Co., Ltd.) zu der emulgierten Russigkeit gegeben; die Temperatur wurde bei 
60 75°C gebalten, bei Durchfuhrung der Reaktion uber 2 h wurde das Ruhren fortgesetzt, pH 9,0 wurde mit 20%igem waB- 
rigem Natriumhydroxid erhalten, zur Erreichung von Raumtemperatur wurde eine Kiihlung durchgefiihrt und auf diese 
Weise eine 40%ige Mikrokapsel-Dispersion erhalten. 

<BESCTOCHTUNGSFLUSSTGKEITV 

65 

Die resultierende Mikrokapsel-Dispersion wurde in das folgende Gemisch gemischt, auBerdem wurde Wasser zurEin- 
stellung einer Feststoffkonzentration von 33% angewendet und so eine Beschichtungsflussigkeit fur druckempfindUche 
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Aufzeichnungsmaterialien hergestellt. 

40%ige Mikrokapsel-Dispersion 1 00 Teile 

Weizenstarke (durchschnittiicher Teilchendurchmesser 20 um) 50 Teile 

48%iger Carboxy-modifizierter S tyrol-ButadieD-Copolymer-Latex 20 Teile 



In der gleichen Weise wie in Beispiel 8 wurde die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsflussigkeit unmittelbar bevor 
eine Beschichtung begonnen und gestoppt wurde, auf 90% der normalen Menge reduziert, und es wurde die in Fig. 12 
dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur verwendeL Holzfreies Papier mit einem Basisgewicht von 40 g/m 2 wurde 
bei einer Beschichtungsgeschwindigkeit von 1200 in/min beschichtet und unter Erzielung einer Beschichtungsmenge 
von 3,5 g/m 2 getrocknet, so daB 12 000 m druckempfindliches Aufzeichnungspapier hergestellt wurden. 

Die Beschichtung konnte gunstigerweise begonnen werden, ohne daB das Flussigkeitskugel-Phanomen oder das Pha- 
nomen einer schuppigen Flache verursacht wurde. 

BEISPIEL 13 

Die folgende Mischung wurde gemischt und mit einer Sandmuhle zermahlen/dispergiert, bis der durchschnittliche 
Teilchendurchmesser etwa 1 pm erreicht hatte, so daB Fliissigkeiten A und B hergestellt wurden. 

[FLUSSIGKETTA] 

3-(N-Me±yl-N-cyclohexyl)arr^ 40 Teile 

25%ige waBrige Polyvinylalkohol-Losung 20 Teile 

Wasser 20 Teile 



rPLUSSTGKETTB] 

Bisphenol A 50 Teile 

2-Benzyloxynaphthalin 50 Teile 

25%ige waBrige Polyvinylalkohol-Losung 50 Teile 

Wasser 60 Teile 



AnschlieBend wurden die hergestellten Fliissigkeiten A und B zur Herstellung einer Beschichtungsflussigkeit fur war- 
meempfindliche Aufzeichnungsmaterialien mit der folgenden Mischung und einer Konzentration von 40% verwendet. 



RlissigkeitA 50 Teile 

FlussigkeitB 250 Teile 

Zinkstearat (40%ige Dispersion) 25 Teile 

25%ige waBrige Polyvinylalkohol-Losung 205 Teile 

Calciumcarbonat 50 Teile 



Es wurde eine Beschichtungsflussigkeit fiir Zwischenschichten, die aus dem folgenden Gemisch gebildet wurden, her- 
gestellt 

[ZWISCHENSCHICHT-BESCHICHTUNGSI^OSSIGKE^ 

Calciniertes Kaolin (Ansylex, hergestellt von Engel Hard Co. Ltd.) 1 00 Teile 

Handelsublicher Styrol-Butadien-Copolymer-Latex (50%ige waBrige Di- 24 Teile 
spersion) 

HandelsubUchePhosphatesterstarke (MS-4600, hergesteUt von Ninon Sho- 60 Teile 
kuhin Kako Co., Ltd., 10%ige waBrige Losung) 

Wasser ^ ' ^ 52 Teile 



Es wurde die Rakeibeschichtungsvorrichtung verwendet, und die Beschichtungsflussigkeit fur Zwischenschichten 
wurde mit einer Beschichtungsgeschwindigkeit von 800 ni/min auf holzfreies Papier mit einem Basisgewicht von 
40 g/m aufgetragen und unter Erzielung der Beschichtungsmenge von 5 g/m 2 getrocknet. In der gleichen Weise wie in 
Beispiel 8 wurde die Zufuhrungsmenge unmittelbar, bevor die Beschichtung begonnen und gestoppt wurde, auf 90% der 
normalen Menge reduziert; dabei wurde die in Fig* 12 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur verwendet Die Be- 
schichtungsflussigkeit fiir warmeempfindliche Aufzeichnungsmaterialien wurde mit einer Beschichtungsgeschwindig- 
keit von 12(X)ni/min aufgetragen und unter Erzielung einer Beschichtungsmenge von 4 g/m 2 getrocknet, so daB 
12 000 m warmeempfindliches Aufzeichnungsmaterial hergestellt wurden. 

Die Beschichtung konnte gunstigerweise begonnen werden, ohne das Hussigkeitskugel-Phanomen oder das Phano- 
men einer schuppigen Flache verursacht wurde. 
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REFERENZBOSPIEL 1 

Es wurde die iD Fig. 12 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur verwendet, der Vorgang der VergroBerung der 
Hohe des Beschichterkopfs vor Beschichtungsbeginn wurde unterbrochen. Dariiber hinaus wurde die Zufuhrungsmenge 
5 an Beschichtungsfliissigkeit unmittelbar, bevor die Beschicbtung begonnen und gestoppt wurde, nicht verringert. Nach- 
dem 6000 m bei einer Beschichtungsgeschwindigkeit von 1000 m/min beschichtet waren, wurde die Beschichtung ein- 
mal gestoppt Nachdem 20 s vergangen waren, wurde die Beschichtung wieder aufgenommen, wobei 6000 m beschichtet 
wurden. Abgesehen vori deh vorstehend genannten Bedingungen wurden 12 000 m pigmentbeschichtetes Diuckpapier in 
der gleichen Weise wie in Beispiel 11 hergestellL Die Beschichtung konnte giinstigerweise begonnen werden, ohne daB 
10 das Fliissigkeitskugel-Phanomen oder das Phanomen einer schuppigen Hache verursacht wurde. 

VERGLEICHSBEISPIEL 7 

Die in Fig. 12 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie in Beispiel 7 zur Durch- 
15 fuhrung einer Beschichtung verwendet, allerdings mit der Ausnahme, dafi die Hohe des Beschichterkopfs auf 170 mm 
gesteigert wurdei bevor die Beschichtung begonnen wurde. Das Resultat war, daB das Fliissigkeitskugel-Phanomen auf- 
trat, keine normale Beschichtungsflache erhalten werden konnte und die Beschichtung unterbrochen wurde. Es wird da- 
von ausgegangen, daB dies geschah, weil der Beschichterkopf ubermaBig niedrig war, bevor die Beschichtung begonnen 
wurde. 

20 

VERGLEICHSBEISPIEL 8 

Die in Fig, 12 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie in Beispiel 7 zur Durch- 
fuhrung einer Beschichtung verwendet, allerdings mit der Ausnahme, daB die Hohe des Beschichterkopfes auf 270 mm 
25 vergroBert wurde, bevor die Beschichtung begonnen wurde; allerdings vibrierte der VorhangfUm 4 und wurde instabil. 
Da der Vorhangfilm 4 in eine umgekehrte V-Form gezerrt wurde, wurde die Beschichtung unterbrochen. Es wird davon 
ausgegangen, daB dies dadurch verursacht wurde, daB der Beschichterkopf ubermaBig hoch war, bevor die Beschichtung 
begonnen wurde. 

30 VERGLEICHSBEISPIEL 9 

Die in Fig. 12 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie in Beispiel 8 zur Herstel- 
iung von 12 000 m pigmentbeschichtetem Druckpapier verwendet, allerdings mit der Ausnahme, daB, als die Beschich- 
tung begonnen und gestoppt wurde, die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsflussigkeit unverandert auf dem normalen 
35 Wert blieb, anstatt daB die Zufuhrungsmenge unmittelbar, bevor die Beschichtung begonnen und gestoppt wurde, die Zu- 
fuhrungsmenge auf 90% der Normalmenge reduziert wurde. Das Resultat war, daB die Beschichtung in giinstiger Weise 
begonnen werden konnte, ohne daB das Russigkeitskugel-Phanomen oder das Phanomen einer schuppigen Rache ver- 
ursacht wurde; allerdings wurde die Walze durch das untere Ende des Vorhangfilms verschmutzt, als die Beschichtung 
begonnen wurde, was auch Beschichtungsfehler erzeugte. 

40 

VERGLEICHSBEISPIEL 10 

Die in Fig. 12 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie Beispiel 8 zur Durchfuh- 
rung einer Beschichtung verwendet, allerdings mit der Ausnahme, daB die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsfliissig- 
45 keit unmittelbar bevor die Beschichtung begonnen und gestoppt wurde, auf 40% der normalen Menge reduziert wurde. 
Da die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsflussigkeit ubermaBig gering war, wurden Nicht-Beschichtung-Bereiche ge- 
bildet, was die normale Beschichtung behinderte. Die Beschichtung wurde unterbrochen. 

VERGLEICHSBEISPIEL 11 

50 

Die in Fig. 12 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie in Beispiel 11 zur Durch- 
fuhrung einer Beschichtung verwendet, allerdings mit der Ausnahme, daB der Vorgang einer VergroBerung der Hohe des 
Beschichterkopfes auf 230 mm, bevor die Beschichtung begonnen wurde, unterbrochen wurde; das Phanomen einer 
schuppigen Rache trat auf und daher wurde die Beschichtung unterbrochen. Es wird davon ausgegangen, daB dies da- 

55 durch verursacht wurde, daB der Beschichterkopf ubermaBig niedrig war, bevor die Beschichtung begonnen wurde. 

Wie aus diesem Resultat zusammen mit dem Resultat von Beispiel 11 zu sehen ist, ist die Obergrenze der Beschich- 
tungsgeschwindigkeit, um zu verhindem, daB die Walze durch das untere Ende des Vorhangfilms bei Beginn einer Be- 
schichtung verschmutzt wird, und um zu verhindem, daB Beschichtungsfehler verursacht werden, selbst wenn die Be- 
schichtung begonnen oder gestoppt wird, wahrend die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsflussigkeit unverandert bei 

60 der normalen Menge bleibt, etwa 1100 m/min. Sie ist 1000 nVmin, wenn eine leichte Toleranz beriicksichtigt wird. Aus 
dem Resultat zusammen mit dem Resultat des ersten Referenzbeispiels ist dariiber hinaus zu ersehen, daB die Obergrenze 
der Beschichtungsgeschwindigkeit etwa 1000 m/min ist, um zu verhindem, daB das Russigkeitskugel-Phanomen oder 
das Phanomen einer schuppigen Rache auftritt, selbst wenn die Hohe des Beschichterkopfes vor Beginn der Beschich- 
tung nicht vergroBert wird. 

65 

VERGLEICHSBEISPIEL 12 
Die in Fig. 12 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie in Beispiel 12 zur Her- 
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stellung von 12 000 m druckempfindlichen Aufzeichnungspapier verwendet, allerdings mit der Ausnahme, daB die Be- 
schichtung unter Venvendung der normalen Menge an Beschichtungsflussigkeit begonnen und gestoppt wurde, anstatt 
die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsflussigkeit unmittelbar vor Beginn und vor Stoppen der Beschichtung auf 90% 
der Normalmenge zu reduzieren. Das Ergebnis war, daB die Beschichtung begonnen werden konnte, ohne daB das Fliis- 
sigkeitskugel-Phanomen oder das Phanomen einer schuppigen Flache verursacht wurde; allerdings wurde die Walze 
durch das untere Ende des Vorhangfilms bei Beginn der Beschichtung verschmutzt, was ebenfalls zu Beschichtungsfeh- 
lern fiihrte. 

VERGLHCHSBEISPIEL 13 

Die in Fig. 12 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie in Beispiel 13 zur Her- 
stellung von 12 000 m warmeempfindlichen Aufzeichnungspapier verwendet, allerdings mit der Ausnahme, daB die Be- 
schichtung unter Venvendung der normalen Menge Beschichtungsflussigkeit begonnen und gestoppt wurde, anstatt daB 
die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsflussigkeit unmittelbar, bevor die Beschichtung begonnen und gestoppt wurde, 
auf 90% der normalen Menge reduziert wurde. Das Resultat war, daB die Beschichtung begonnen werden konnte, ohne 
daB das Flussigkeitskugel-Phanomen oder das Phanomen einer schuppigen Flache verursacht wurde; allerdings wurde 
die Walze durch das untere Ende des Vorhangfilms bei Beginn der Beschichtung verschmutzt, was auch zu Beschicb- 
tungsfehlern fiihrte. 

Verschiedene beschichtele Papiere, die in den vorstehend beschriebenen Beispielen 7 bis 13, dem ersten Referenzbei- 
spiel und dem Vergleichsbeispielen 7 bis 13 erhalten worden waren, wurden nach dem folgenden Beurteilungsverfahren 
beurteilt; die Resultate sind in Tabelle 2 angegeben. In der Tabelle gibt die Hone des Beschichterkopfes die Hone des Be- 
schichterkopfes, der vor Beginn der Beschichtung hochgehoben wurde, an. AuBerdem gibt der reduzierte Anteil der Be- 
schichtungsflussigkeit den Anteil der normalen Menge an (%), auf den die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsflussig- 
keit reduziert wird, bevor die Beschichtung begonnen und gestoppt wird. Dariiber hinaus gibt der Beschichtungsfehler 
einen Fehler an, der durch einen nicht getrockneten Bereich mit uberschussiger Beschichtung verursacht wird, aus- 
schlieBlich des Hussigkeitskugel-Phanomens und des Phanomens mit schuppiger Hache. Wenn das Russigkeitskugel- 
Phanomen oder das Phanomen einer schuppigen Flache auftrat, wurde die Beschichtung unterbrochen. 

[BESCHICHTUNGSFEHLER] 

Beschichtungsfehler wurden durch eine Fehlererfassungsvorrichtung, die in der \brhangbeschichtungsapparatur mon- 
tiert war, von Beginn bis zum Ende der Beschichtung nachgewiesen und durch eine fehlerhafte Lange, bezogen auf die 
Beschichtungslange, beurteik Die Fehlererfassungsvorrichtung kann Schlieren, Kratzer und andere Fehler mit Nicht- 
Beschichtung-Bereichen sowie Verschmutzungen und andere Bereiche mit uberschussiger Beschichtung erfassen. Es 
kann ein fehlernafter Bereich mit einer Breite von 0,3 mm oder mehr nachgewiesen werden. Fur die fehlerhafte Lange 
wird 1 m vor und nach dem fehlerhaften Bereich zugegeben, da nach vorne und hinten Toleranzen zur Entfernung des 
fehlerhaften Bereichs zugestanden werden. Wenn z. B. die tatsachliche fehlerhafte Lange 0,1 m war, wurde die fehler- 
hafte Lange auf 2,1 m festgesetzt (Einheit: %). 

[WAI^ENVERSCHMUTZUNG] 

Nachdem die Beschichtung beendet war, wurde die Beschichtungsflussigkeit, die an der Oberflache der Forderwalze 
klebte, welche zuerst mit der Beschichtungsflache in Kontakt gekommen war, abgelost abgenommen und mit einem 
HeiBlufttrockner getrocknet, wobei der Feststoffgehalt erhalten wurde. Die Menge wird durch die Beschichtungsbreite 
der Bahn dividiert, wobei der Feststoffgehalt, der an der Walze klebte, pro Einheit Beschichtungsbreite erhalten wird 
(Einheit: mg/mm). 
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Wie aus dem Beurteilungsresuliat von Tabelle 2 zu ersehen ist, kann eine Beschichtung selbst bei beachtlicher Be- 
schichtungsgeschwindigkeit in stabiler Weise begonnen werden, wenn die Vorhangbeschichtungsapparatur der zweiten 
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Ausfuhrungsform verwendet wird, um die Beschichtung durchzufuhren. Bei Beginn oder beim Stoppen der Beschich- 
tung wird auBerdem die Forderwalze daran gehindert, durch Beschichtungsflussigkeit verschmutzt zu werden, und es 
konnen verschiedene beschichtete Papiere ohne Beschichtungsfehler erhalten werden. 

Fig. 14 ist eine schematische Seitenansicht einer Vorhangbeschichtungsapparatur gemaB der dritten Ausfuhrungsform 
der vorliegenden Erfindung. 

Die vorher hergestellte Beschichtungsflussigkeit wird aus einem Beschichtungsfliissigkeits-Lagertank 13 beispiels- 
weise durch eine nicht-pulsierende Flussigkeitszufuhrungspumpe 14 vom Typ mil variabler Strom ungsgeschwindigkeit 
zu dem Beschichterkopf 1 gefuhrt. 

Wenn der Beschichterkopf ein Extrusionsbeschichterkopf ist, wird ein Verteiler 6 des Beschichterkopfs 1 mit der Be- 
schichtungsflussigkeit gefiillL Die Beschichtungsflussigkeit wird durch einen Schlitz2 gefiihrt und stromt unter Biidung 
eines senkrechten Vorhangfilms 4 aus einem AusguB 4. Bevor die Beschichtung begonnen wird, flieBt der Beschich- 
tungsfilm 4 nach unten zu einer bewegten Flussigkeitsauffangwanne oder Farbwanne 12; die Beschichtungsflussigkeit 
wird im Lagertank 13 iiber einen Russigkeitsruckgewinnungsbehalter 11 gesammelt. Dariiber hinaus kann die Beschich- 
tungsflussigkeit, die in der Farbwanne 12 gesammelt wird, in einem weiteren Lagerbehalter gesammelt werden, ohne daB 
sie zum Lagertank 13 zuruckgefuhrt wird. 

^ Beim Beginn der Beschichtung wird die Farbwanne 12, nachdem die Laufgeschwindigkeit der Bahn 5 die normale 
Geschwindigkeit erreicht hat, von dem Vorhangfilm 4 zuxuckgezogen/wegbewegt, und der Vorhangfilm 4 flieBt unter Be- 
riihrung der laufenden Bahn 5 und unter Biidung eines spitzen Endes einer Beschichtungsschicht auf der Bahn 5 nach un- 
ten. Ailerdings bewegt sich eine Nivellierwalze 30 nach unten auf die Bahn, bevor das spitze Ende der Beschichtungs- 
schicht unter der Nivellierwalze 30 durchgeht, ohne die Walze zu beruhren. In diesem Fall beruhrt die Nivellierwalze 30 
die Bahn, wobei die Bahn leicht gepreBt wird. Daher wird der Bereich mit uberschussiger Beschichtung am spitzen Ende 
der Beschichtungsschicht durch die Nivellierwalze 30 ni velliert 

Nachdem bei Beginn der Beschichtung der Bereich mit uberschussiger Beschichtung durch die Nivellierwalze gegan- 
gen ist, kann die Nivellierwalze 30 wahrend der normalen Beschichtung hochgehen, kann aber die Glatte der Uberzugs- 
schicht kontinuierlich verbessern, wenn die Walze in derselben Position bleibt ohne hochzugehen. 

Wenn die Nivellierwalze kontinuierlich betrieben wird, kann sie einen Bereich mit uberschussiger Beschichtung, der 
gebildet wird, wenn der Vorhangfilm plotzlich durch fremde Teilchen in eine umgekehrte V-Form gezogen wird, einen 
fleckigen Bereich, der mit uberschussiger Beschichtung durch fremde Teilchen gebildet wird, den Vorhangfilm aber nicht 
verzieht, einen fehlerhafter Streifen mit einer geringen Beschichtungsmenge in seiner Mitte, aber einer groBen Beschich- 
tungsmenge in den gegenuberliegenden Kantenbereichen, entsteht, einen Bereich mit uberschussiger Beschichtung, der 
zum Zeitpunkt eines Auswechselns einer Bahn walze gebildet wird und irgendeinen anderen Bereich mit uberschussiger 
Beschichtung, der als Eigenart der Vorhangbeschichtungsapparatur gebildet wird, nivellieren. 

Die Beschichtung wird gestoppt, indem die Farbwanne 12 wieder vorwarts in ihre Position vor Beginn der Beschich- 
tung unter Abtrennen des Vorhangfilms 4 bewegt wird und die gesamte Beschichtungsflussigkeit in der Farbwanne 12 
gesammelt wird. Nachdem eine Zeit verstrichen ist und das Ende der Beschichtungsschicht die Nivellierwalze 30 pas- 
siert hat, wird die Walze 30 hochgehoben. 

In der dritten Ausfuhrungsform kann der Beschichterkopf zu einem beliebigen Typ gehoren, so lange er den Vorhang- 
film zur Ausbildung der Beschichtungsschicht auf der Bahn bilden kann. Er kann insbesondere zu einem Typ mit Uber- 
iauf uber einen Dichtsteg, einem Gleittrichtertyp, einem Schlitztyp oder einem Extrusionstyp gehoren. Flir den Hochge- 
schwindigkeitsbetrieb ist der Beschichterkopf des Extrusionstyps vorteilhaft, in den ein Verteiler eingebaut und ein sta- 
biles FlieBen durch einen Schlitz erreicht werden kann. 

Die Art des Steuerungsabschnitts 31, der an der Nivellierwalze angeordnet ist, ist nicht besonders beschrankt Die Ni- 
vellierwalze kann in einfacher Weise an die Oberflache der Beschichtungsschicht auf der Bahn anstoBen, ohne daB sie in 
Drehung versetzt wird. Wenn ailerdings eine groBe Menge an Fliissigkeit in dem Bereich mit uberschussiger Beschich- 
tung zuruckbleibt, wenn die Fliissigkeitsviskositat hoch ist oder wenn die Beschichtungsgeschwindigkeit hoch ist, ist es 
giinstig, daB die Walze sich drehen geiassen wird. Die Walze kann beziiglich der Laufnchtung der Bahn sich entweder 
vorwarts oder riickwarts drehen; es konnen in willkurlicher Weise effektive Bedingungen eingestellt werden. Wenn die 
Walze sich drehen geiassen wird, ist die Umfangsgeschwindigkeit der Nivellierwalze vorzugsweise anders als die Lauf- 
geschwindigkeit der Bahn eingestellt. Wenn sich die Nivellierwalze entweder vorwarts oder riickwarts dreht, kann die 
Umfangsgeschwindigkeit der Nivellierwalze im Bereich von 0 bis 200% der Bahngeschwindigkeit, bevorzugter im Be- 
reich von 10 bis weniger als 100% ausgewahlt werden. Wenn die Geschwindigkeit 200% ubersteigt, kann sich die Be- 
schichtungsflussigkeit von der Oberflache der Nivellierwalze zerstreuen. Wenn es eine groBe Geschwindigkeitsdifferenz 
ist, wird unvorteilhafterweise eine groBere Spannung auf die Bahn angewendet. Diese Tendenz ist zur Zeit einer Hoch- 
geschwindigkeitsbeschichtung bei einer Geschwindigkeit, die 800 m/min ubersteigt, beachtlich. 

Pig. 15 ist eine Seitenansicht, die zeigt, daB die Nivellierwalze die Bahn beruhrt. 

Die Nivellierwalze beruhrt die Beschichtungsflache, die Flache der Bahn 5, die der Beschichtungsvorderseite gegen- 
uberiiegt, wird durch eine Stutzwalze 32 getragen. Typischerweise wird die Bahn 5 vorzugsweise durch die Stiitzwalze 
32 in einer Position gestutzt, in der die Stutzwalze 32 und die Nivellierwalze 30 nicht uber die Bahn 5 aneinander stoBen. 
Da die Nivellierwalze in diesem Zustand die Bahn beruhrt und leicht nach unten driickt, gleitet die Oberflache der Nivel- 
lierwalze gegen die Beschichtungsoberflache. Es kann in einfacher Weise eine Differenz zwischen der Laufgeschwindig- 
keit der Bahn und der Umfangsgeschwindigkeit der Nivellierwalze hergestellt werden. Selbst wenn die Geschwindigkeit 
sich unterscheidet, kann eine Beschichtung durchgefuhrt werden, wahrend sich die Spannung stabilisiert 

Dariiber hinaus kann eine Stutzwalze in der Nahe der Nivellierwalze angeordnet sein, aber zur Vermeidung von Span- 
nung, Falten oder dgl. an der Bahn konnen zwei oder mehrere Stiitzwalzen angeordnet sein. Fur die positional Bezie- 
hung zwischen der Stutzwalze und der Nivellierwalze gilt, daB die Nivellierwalze die Bahn vorzugsweise in einer Posi- 
tion beruhrt, wo die Spannung der Bahn durch die Stutzwalze in Richtung der Breite stabilisiert wird. Die Position andert 
sich nut den Bahneigenschaften, der Beschichtungsmenge, den Russigkeitseigenschaften, den Walzendurchmessern und 
dgl., aber normalerweise ist es vorteilhaft, wenn der Abstand zwischen der Nivellierwalze 30 und der Stutzwalze 32 oder 
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einer Stutzwalze 15 ira Bereich von 2 bis 2000 mm liegt, wobei die Dicke der Bahn nicht berucksichtigt ist. Wenn der 
Abstand weniger als 2 mm ist, gibt es eine ungiinstige Kontaktmoglichkeit aufgrund von Walzenvibration. Wenn er 
2000 mm iibersteigt, neigt die Nivellierwalze ungiinstigerweise dazu in eine Steilung gebracht zu werden, in der keine 
gleichmaBige Bahnspannung erzielt werden kann. 
5 Fig. 16 zeigt die Beziehung zwischen der Nivellierwalze und der Stutzwalze, wenn die Bahn in einer Ausfuhrungs- 
form durch zwei Stutzwalzen gestutzt wird. 

Die Nivellierwalze kann mit einem Arm 33 dicht an jede der zwei Stutzwalzen 32, 15 bewegt werden. Die Positionen 
der Nivellierwalze und der Stutzwalzen konnen eingestellt werden, indem der Ann 33, z. B. durch Bewegeneiner Stutze 
34 des Arms 33, Verandem der Armlange durch einen Oldruckzylinder oder dgl. oder ferner durch Verandern der Posi- 
10 tion des Arms 33 urn die Stutze 34 eingestellt wind. Daruber hinaus konnen die Positionen durch Bewegen der Stutzwalze 
eingestellt werden. 

Wenn auBerdem die Stutzwalze, die der Nivellierwalze naher ist, bezuglich der Nivellierwalze auf der Seite des Be- 
schichterkopfes angeordnet ist, dreht sich die Nivellierwalze vorwarts. Wenn die Stutzwalze, die der Nivellierwalze na- 
her ist, bezuglich der Nivellierwalze vom Beschichterkopf weg angeordnet ist, dreht sich die Nivellierwalze wahrend des 

15 Betriebs vorzugsweise ruckwarts. Da die Bahn durch die Stutzwalze gestutzt wird, die der Position am nachsten ist, in 
der die Spannung zwischen der Nivellierwalze und der Beschichtungsoberseite der Bahn schwankt, kann eine Beschich- 
tung mit stabiler Qualitat und bei stabilen Betrieb durchgefuhrt werden. 

Sobald sich die Nivellierwalze unter Beruhrung der Beschichtungsoberseite der Bahn nach unten bewegt, werden die 
Position, in der die Nivellierwalze die Bahn in senkrechter Richtung nach unten driickt, und der Kontaktdruck eingestellt, 

20 indem die Lange des Arms eingestellt wird oder Steuerungsmittel verschiedener Steuerungsabschnitte kombiniert wer- 
den. Die Tiefe aus einer Lage, in der die Nivellierwalze die Bahn nicht beruhrt, wird in Ubereinstimmung mit dem Ab- 
stand zwischen der Nivellierwalze und der Stutzwalze, dem Durchmesser der Nivellierwalze, der Umfangsgesch windig- 
keit der Walze, der Rotationsrichtung, der FlieBgeschwindigkeit, den Eigenschaften der Beschichtungsflussigkeit und 
dgl. ausgewahlt; vorzugsweise ist die Kontakttiefe allerdings im Bereich von 1 bis 500 mm eingestellt Wenn sich die 

25 Stutzwalze nahe an der Nivellierwalze befindet, ist die Bahnspannung in Richtung der Breite stabilisiert. Daher kann die 
Kontakttiefe auf ungefahr 1 mm oder mehr eingestellt werden. Wenn die Stutzwalze von der Nivellierwalze relativ be- 
abstandet ist, ist die Spannung in Richtung der Breite nicht gleichmaBig. In diesem Fall muB die Nivellierwalze weiter 
gesenkt werden, urn die Beschichtungsoberseite zu beruhren. 
Die Beruhrungslange der Nivellierwalze und der Bahnbeschichtungsoberseite in Laufrichtung liegt vorzugsweise im 

30 Bereich von 1 bis 100 mm. Wenn die Spannung der Bahn in Richtung der Breite gleichmaBig ist und auch der Kontakt- 
druck der Bahn und der Nivellierwalze in Richtung der Breite gleichmaBig ist, kann die Kontaktlange auf etwa 1 mm 
oder mehr eingestellt werden. Wenn die Spannung der Bahn in Richtung der Breite nicht gleichmaBig ist und der Glat- 
tungseffekt verstarkt werden muB, wird vorzugsweise der Walzendurchmesser oder die Kontakttiefe der Nivellierwalze 
vergroBert, urn die Kontaktlange auf einen Bereich von 100 mm oder weniger einzustellen. Wenn die Kontaktlange 

35 100 mm iiberschreitet, wird die Spannung in ungiinstiger Weise durch Kontaktreibung vergroBert 

Die Anbringungsposition der Nivellierwalze wird vorzugsweise im Bereich von 500 bis 5000 mm, ausgehend von ei- 
nem Punkt, an dem der Vorhangfilm unter Beruhrung der Bahn nach unten flieBt (als der Beschichtungsstartpunkt be- 
zeichnet), bevorzugter im Bereich von 1000 bis 3000 mm ausgewahlt Wenn sie unter 500 m liegt, wird die Stabilitat des 
Vorhangrilms durch Vibration, die durch Drehung der Nivellierwalze und den EinfluB von 1\irbulenz, die auf der Ober- 

40 flache der Nivellierwalze erzeugt wird, verursacht wird, verschlechtert Wenn dagegen der Anbringungsabstand 
5000 mm iibersteigt, erreicht das Fortschreiten einer Migration der Beschichtungsflussigkeit auf der Bahn ein AusmaB, 
das nicht ignoriert werden kann, die Glatte der Beschichtungsoberseite wird verschlechtert und die Produktqualitat wird 
leicht verringert 

Der Durchmesser der Nivellierwalze differiert mit der Bahnbreite und der gewahlten Rotations*! ache, wird aber iibli- 

45 cherweise im Bereich von 10 bis 500 mm, bevorzugter im Bereich von 50 bis 300 mm gewahlt Wenn der Durchmesser 
weniger als 10 mm ist, wird die Walze leicht abgelenkt, was die GleichmaBigkeit der Beschichtungsmenge in Richtung 
der Breite der Bahn verschlechtert Wenn daruber hinaus die Rotationsgeschwindigkeit der Nivellierwalze erhoht wird, 
stabilisiert ein groBerer Walzendurchmesser die Geschwindigkeit; wenn dagegen der Walzendurchmesser 500 mm iiber- 
steigt, ist die Kontaktflache mit der Bahn vergroBert Wenn sich die Laufgeschwindigkeit der Bahn von der Urnf angsge- 

50 schwindigkeit der Walze unterscheidet, erhoht sich die Spannung der Bahn, dadurch kann das Papier reiBen. Wenn der 
Durchmesser 500 mm iiberschreitet, sind die Kosten rur die Nivellierwalze und das Steuerungssystem entsprechend er- 
hoht, was nicht wirtschaftlich ist. Zusatzlich wird dann der Grad an Freiheit in den Anbringungspositionen anderer Be- 
standteile leicht verschlechtert. 
Beispiele fur das Material der Nivellierwalze sind Stahl, Aluminium, Kupfer, Stainless Steel, Hartkunststoff und dgl, 

55 von denen jedes ohne Beschrankung verwendet werden kann, solange es in Walzenform geformt werden kann und aus- 
reichende mechanische Festigkeit hat. Daruber hinaus kann eine Substanz, die vom Walzengrundmaterial verschieden 
ist, durch Aufstreichen, Galvanisieren, Abscheiden, Spriihbeschichten oder ein anderes Verfahren laminiert werden. Bei- 
spiele fur die Walzenoberflache sind daruber hinaus eine Spiegeloberflache, eine durch Gravur endbehandelte Oberflache 
und dgL von denen jede ohne besondere Beschrankung ist, solange sie die Funktion des des Nivellierens und Glattens in 

60 Ubereinstimmung mit den physikalischen Eigenschaften der Beschichtungsflussigkeit aufweist Fur eine vorteilhafte 
Oberflache mit groBer Flexibility wird die Oberflache einer Stahlwalze, nachdem sie geglattet/abgeschliffen wurde, ei- 
ner Hartverchromung unterworfen, emeut abgeschliffen und die Oberflache derart endbehandelt und geglattet, daB die 
Oberflachenrauheit Ra, definiert nach JIS B0601 , im Bereich von 0,3 bis 1 ,4 urn liegt 
Die Nivellierwalze ist vorzugsweise eine ummantelte Walze, die mit einem Zwischenraum ausgestattet ist, in dem eine 

65 Flussigkeit mit konstanter Temperatur zirkuliert Wenn die Walzenoberflachentemperatur mit hoher Genauigkeit gesteu- 
ert wird und die Viskositat und andere physikalische Eigenschaften der aufgetragenen Beschichtungsflussigkeit in dem 
bevorzugten Bereich gehalten werden, wird die Glatte der Beschichtungsoberseite verbessert AuBerdem kann verhindert 
werden, daB eine Fliissigkeits-Schwanzbildung durch Zusammenlagerung von Zusatzstoffen in der Beschichtungsflus- 
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sigkeit auftreten. 

• Nachdem die Nivellierwalze 30 unter Erreichung eines ausreichenden Abstands von der Bahn hochgehoben wurde, 
werden eine bewegliche Reinigungsdusche 35 und ein Reinigungswasserbehalter 36 beziiglich der Nivellierwalze 30 
vertikal bewegL In diesem Fall kann die Oberflache der Nivellierwalze automatisch gereinigt werden. 

Die Breite der Seitenfuhrung 16 uberschreitet nicht die des Beschichterkopfes 1, liegt aber uber der der Bahn 5, so daB 5 
der senkrechte Vorhangfilm mit einer Breite gebildet wird, die groBer ist als die der Bahn 5. Die Beschichtungsflussig- 
keit, die auBerhalb der Breite der Bahn 5 nach unten fallt, wird in dem Russigkeitsriickgewinnungsbehalter 11 gesam- 
melt, zu dem Lagertank 13 der Beschicbtungsflussigkeit zuruckgefuhrt und erneut fur eine Beschichtung verwendet. 
Wenn die Bahn 5 geschnitten wird und die Beschichtung unterbrochen wird, wird daruber hinaus die Beschichtungsflus- 
sigkeit ebenfalls in dem Riissigkeitsruckgewinnungsbehalter 11 gesarnmelL Die Beschicbtungsflussigkeit, die in dem 10 
Flussigkeitsriickgewinnungsbehalter 11 gesammelt wird, kann zu einem anderen Lagertank gefiihrt werden, anstatt zu 
dem Lagertank 13 zuruckgefuhrt zu werden. 

Unmittelbar vor dem Kontaktpunkt der kontinuierlich laufenden Bahn 5 mit dem vertikalen Vorhangfilm 4 (Beschicb- 
tungsstartpunkt) ist eine plattenformige Luftregulierungsvorrichtung (Luftsperre) 8 angeordnet, so daB die Luft, die mit 
der Bahn 5 mitgefuhrt wird, abgehalten wird, und der vertikale Vorhangfilm 4 die Bahn 5 erreichen kann, ohne daB er 15 
durch Luftzirkulation urn den Vorhangfilm gestort wird. Wenn die Transponrichtung der Bahn 5 durch eine Transport- 
walze 7 genau vor dem Beschichtungsabschnitt geandert wird, kann auch der EinfluB der mit der Bahn 5 mitgefuhrten 
Luft auf den Beschichtungsabschnitt auf ein Minimum beschrankt werden. 

In der dritten Ausfiihrungsform sind Beispiele fur die Beschichtungsflussigkeit eine photographische Emulsion, die 
durch Dispergieren von halogeniertem Silber in waBriger Gelatinelosung erhalten wird, eine Beschichtungsflussigkeit 20 
fur magnetische Aufzeichnungsmaterialien, die durch Dispergieren magnetischer Teilchen in Wasser oder organischem 
Losungsmittel erhalten wird, eine Beschichtungsflussigkeit fiir warmeempfindliche Aufzeichnungsmateriahen, die 
durch Dispergieren von Farbkuppler und Farbentwickler erhalten wird, eine Beschichtungsflussigkeit fiir druckempfind- 
liche Aufzeichnungsmaterialien, die durch Dispergieren von Mikrokapseln, die Farbkuppler oder Farbentwickler enthal- 
ten, erhalten wird; eine Beschichtungsflussigkeit fur Tmtenstrahl-Auf zeichnungsmaterialien, die durch Dispergieren von 25 
porosem Siliciumdioxid erhalten wird; eine Beschichtungsflussigkeit fur pigmentbeschichtetes Papier, die durch Disper- 
gieren von organischem oder anorganischem Pigment erhalten wird, und dgl, von denen jede ohne Beschrankung ohne 
Riicksicht auf Russigkeitsviskositat, Feststoffgehalt oder dgl. verwendet werden kann, solange sie durch Vorbangbe- 
schichtung auftragbar isL 

Die Bahn zur Verwendung in der dritten Ausfuhrungsform kann willkiirlich unter beschichtetem Papier, Kunstpapier, 30 
guBgestrichenem Papier, synthetischem Papier, Non-Woven-Papier, harzbeschichteten Papier, Kunststoffolie, Metallfo-' 
lie, Kautschukfolie, Stoff, der aus natiirhcher oder synthetischer Faser gewebt ist, oder dgl wie auch holzfreiem Papier, 
Papier mittlerer Qualitat und Holzmassepapier, die allgemein verwendet werden, ausgewahlt werden. 

Die Beschichtungsgeschwindigkeit liegt im Bereich von Bedingungen, bei denen die normale Vorhangbeschichtung 
durchgefuhrt werden kann, ist aber vorzugsweise im Bereich von etwa 15 bis 1500 m/min. Die Riissigkeitsmenge, die 35 
pro Zeiteinheit und pro Breiteeinheit auf die Bahn aufgetragen wird, d. h. die AusstoBleistung, ist auch nicht besonders 
begrenzt, so lange sie im Bereich der normalen Vorhangbeschichtungsbedingungen liegt; die AusstoBleistung liegt aber 
vorzugsweise im Bereich von 4 bis 30 yrnin/m. Bevorzugter liegt sie im Bereich von 5 bis 15 1/min/m. 

Nachfolgend werden Beispiele zur weiteren Erlauterung des Effekts der dritten Ausfuhrungsform beschrieben. AuBer- 
dem gibt in jedem Beispiel die Anzahl von Teilen die Anzahl von Gew.-Teilen an. Die Konzentration eines Feststoflge- 40 
halts ist in Gew.-% angegeben, die Beschichtungsmenge ist nach der Trocknung angegeben, wenn nichts anderes festge- 
stelltwird. 



BEISPIEL 14 

Durch Vermischen der folgenden Bestandteile wurde eine Beschichtungsflussigkeit fur Grundierungsschichten mit ei- 
nem Feststoffgehalt von 61% hergesteUL Die Beschichtungsflussigkeit wurde mit einer Beschichtungsgeschwindigkeit 
von 1000 m/min durch eine Rakelbeschichtungsvorrichtung auf holzfreies Papier mit einem Basisgewicht von 60 g/m 2 
unter Erzieiung einer absoluten trockenen Beschichtungsmenge von 10 g/m 2 aufgetragen, so daB ein grundiertes Papier- 
material hergestellt wurde. 

<X5RUNDIERUNGSFLUSSIGKEITS-GEMISCH> 



Handelsubliches gemahlenes 

Calciumcarbonat (Carbital 90) 70 Teile 55 
Handelsubliches Kaolin, 

weite Qualitat (Kaobright) 30 Teile 

Handelsubliches Polyacryl-DispersionsmiUel 0,2 Teile 

Handelsubliche Phosphatester-Starke 7Teile 

Handelsublicher Styrol-Butadien-Latex 10 Teile 60 

Natriumhydroxid 0,1 Teile 



Durch Vermischen der folgenden Bestandteile wurde eine Beschichtungsflussigkeit fur Deckschichten mit einem Fest- 
stoffgehalt von 55% hergestellt. Wie in Fig. 14 dargestellt ist, wurde die Vorhangbeschichtungsapparatur, die mit einer 
Nivellierwalze ausgestattet ist, verwendet Die Nivellierwalze wurde unmittelbar bevor die Beschichtung begonnen 
wurde, unter Beriihrung der Bahn nach unten bewegL Urn die Beschichtung zu beenden, wurde die Nivellierwalze hoch- 
gehoben, nachdem keine Beschichtungsflussigkeit zu dem Nivellierwalzenabschniu gefiihrt worden war. Das grundierte 
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Papiermaterial wurde dann bei einer Beschichtungsgeschwindigkeit von 1(XX) m/min beschichtet und unter Erzielung 
der Beschichtungsmenge von 15 g/m 2 getrocknet, so daB pigmentbeschichtetes Druckpapier hergestellt worden war. Die 
Nivellierwalze drebte sich vorwarts, ihre Umfangsgescbwindigkeit war auf 50% der Bahngeschwindigkeit eingestellt, 
die Kontakttiefe, bis zu der die Nivellierwalze die Bahn nach unten driickt, war 30 mm und die Kontaktlange zwischen 
Nivellierwalze und Bahn war auf 70 mm eingestellL Zur Feststellung der Beschichtungslange: 

Als 5 min ab Beginn der Beschichtung vergangen waren, wurde die Beschichtung gestoppt. Nachdem weitere 20 s ver- 
gangen waren, wurde die Beschichtung wieder aufgenommen und uber 5 min fortgesetzt, so daB eine Beschichtungs- 
lange von 10 000 m erhalten wurde. 

<DECKSCmCHTr^USSIGKEITS-GEMISCH> 



Handelsubliches gemahlenes Calciumcarbonat (Carbital 90) 10 Teile 

Handelsubliches Kaolin, 1. Qualitat (Ultrawhite 90) 45 Teile 

Handelsubliches Kaolin, 2. Qualitat (Kaobright) 25 Teile 

Handelsubliches kubisches leichtes Calciumcarbonat (Brilliant 15) 10 Teile 

Handelsubliches SatinweiB 10 Teile 

Handelsubliches Polyacryl-Dispersionsmittel 0,2 Teile 

Handelsubliche Phosphatester-Starke 2 Teile 

Handelsublicher Styrol-Butadien-Latex 16 Teile 



BEISPIEL 15 

[VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EENER BESCmCHTTJNGSFLUSSIGKEIT] 
<KAPSEL-DISPERSION> 

Auf 250 Teile einer 5%igen waBrigen Losung (pH 5,0) von Styrol-Mdemsaureanhydrid-Copolymer wurden 200 Teile 
hochsiedendes Ol (KMC-113, bergestellt von Kuredha Chemical Industry Co., Ltd.), das 5 Teile Kristallviolettlacton 
(CVL) darin aufgelost enthielt, aufgetragen. Zum Emulgieren wurde eine Emulgiermaschine des Hochgeschwindigkeits- 
Ruhrtyps verwendet, wobei ein durchschnittlicher Teilchendurchmesser von 6 um erhalten wurde. 

Zu der emulgierten Riissigkeit wurden anschlieBend 20 Teile einer 40%igen waBrigen Losung von Melamin-Forma- 
lin-Anfangskondensat (Sumiletz Resin, hergestellt von Sumitomo Chemical Co., Ltd.) gegeben, die Temperatur wurde 
bei 75°C gehalten, es wurde ein Ruhren vorgenommen, wahrend die Reaktion 2 h lang durchgefuhrt wurde, pH 9,0 
wurde mil 20%igem waBrigem Natriumhydroxid erreicht, zum Erreichen von Raumtemperatur wurde ein Kuhlen durch- 
gefiihrt und es wurde eine 40%ige Mikrokapsel-Dispersion erhalten. 

<BESCfflCHTUNGSFLOSSIGEErK> 

Die resultierende Mikrokapsel-Dispersion wurde wie folgt vermischt, zur Einstellung wurde auBerdem Wasser zuge- 
setzt, um einen Feststoffgehalt von 33% zu erreichen; so wurde eine Beschichtungsflussigkeit fur druckempfindliche 
Aufzeichnungsmaterialien hergestellt. 

40%ige Mikrokapseldispersion 100 Teile 

Weizenstarke (durchschnittlicher Teilchendurchmesser 20 um) 50 Teile 

48%ig-Carboxy«modifizierter Styrol-Butadien-Copolymer-Latex 20 Teile 

In der gleichen Weise wie im ersten Beispiel wurde die in Fig. 14 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur, die mit 
einer Nivellierwalze ausgestattet ist, verwendet Die Beschichtungsflussigkeit wurde mit einer Beschichtungsgeschwin- 
digkeit von 1000 m/min auf holzfreies Papier mit einem Basisgewicht von 40 g/m 2 aufgetragen und unter Erzielung ei- 
ner Beschichtungsmenge von 3,5 g/m 2 getrocknet, so daB 10 000 m druckempfindlicbes Aufzeichnungspapier hergestellt 
wurden. 

BEISPIEL 16 

Die folgende Mischung wurde gemischt und mit einer Sandmuhle zerkleinert/dispergieit, bis der durchschnittliche 
Teilchendurchmesser etwa 1 um erreichte, so daB die Flussigkeiten A und B hergestellt wurden. 

[FLUSSIGKEIT A] 

3-(N-Memyl-N-cyclohexyl)anmio-6-methyl-7-anilinofluoran 40 Teile 

25%ige waBrige Polyvinylalkohol-Losung 20 Teile 

Wasser 20 Teile 
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[FLUSSIGKETT B] 



Bisphenol A 50 Teile 

2-Benzyloxynaphthalin 50 Teile 

25%ige waBrige Poly vinylalkohol-Ldsung 50 Teile 

Wa sser 60" Teile 



AnschlieBend wurden die hergestellten Flussigkeiten A und B zur Herstellung einer Beschichtungsflussigkeit fur war- 
meempfindliche Aufzeichnungsmaterialien mit der folgenden Zusammensetzung und einer Konzentration von 40% ver- 
wendet. 



RiissigkeitA 50 Teile 

FlussigkeitB 250 Teile 

Zinkstearat (40%ige Dispersion) 25 Teile 

25%ige waBrige Polyvinylalkohol-Losung 205 Teile 

Calciumcarbonat 50 Teile 



Es wurde eine Beschichtungsflussigkeit fiir Zwischenschichten, die aus der folgenden Mischung gebildet wurde, her- 
gestelk 



tZV7ISCHENSOn(^-BESanCHTUNGSFLU 

Calciniertes Kaolin (Ansylex, nergestellt von Engel Hard Co. Ltd.) 100 Teile 

Handelsiiblicher Styrol-Butadien-Copolymer-Latex (50%ige waBrige Di- 24 Teile 
spersion) 

Handelsiibliche Phosphatesterstarke (MS-4600, hergestellt von Ninon Sho- 60 Teile 
kuhin Kako Co., Ltd., 10%ige waBrige Losung) 

Wasser ~ 52 Teile 



Es wurde die Rakelbeschichtungsvorrichtung verwendet, die Beschichtungsflussigkeit fur Zwischenschichten wurde 
bei einer Beschichtungsgeschwindigkeit von 800 m/min auf holzfreies Papier mit einem Basisgewicht von 40 g/rn 2 auf- 
getragen und unter Erzielung einer Beschichtungsmenge von 5 g/m 2 getrocknet In der gleichen Weise wie in Beispiel 14 
wurde die in Fig. 14 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur, die mit einer Nivellierwalze ausgestattet war, zur 
Durchfuhrung der Beschichtung und Trocknung bei einer Beschichtungsgeschwindigkeit von 1000 m/min und Erzielung 
einer Beschichtungsmenge von 4 g/m 2 verwendet, so daB 10 000 m warmeempfindliches Aufzeichnunespapier herge- 
stellt wurden. ^ 5 



VERGU3CHSBEISPIEL 14 

Die in Fig. 14 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie in Beispiel 14 zur Her- 
stellung von 1000 m/pigmentbeschichtetem Druckpapier verwendet, allerdings mit der Ausnahme, daB keine Nivellier- 
walze verwendet wurde. 



VERGLETCHSBEISPIEL 15 

Die in Fig. 14 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie in Beispiel 15 zur Her- 
stellung von 10 000 druckempfindlichern Aufzeichnungspapier verwendet, allerdings mit der Ausnahme, daB keine Ni- 
vellierwalze verwendet wurde. 



VERGLHCHSBEISPIEL 16 

Die in Fig. 14 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie in Beispiel 16 zur Her- 
stellung von 10 000 m warmeempfindlichem Aufzeichnungspapier verwendet, allerdings mit der Ausnahme, daB keine 
Nivellierwalze verwendet wurde. 



VERGLHCHSBEISPIEL 17 

Die in Fig. 14 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie in Beispiel 14 zur Her- 
stellung von 10 000 m pigmentbeschichtetem Druckpapier verwendet, allerdings mit der Ausnahme, daB keine Nivellier- 
walze verwendet wurde, die Form der in Fig. 17 dargesteUten Farbwanne verwendet wurde und der Abstand zwischen 
dem Vorhangfilm-Abtrenn-Punkt und der Bahn von 40 mm auf 9 mm verkurzt wurde. 



VERGLHCHSBEISPIEL 18 
Die in Fig. 14 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie in Beispiel 15 zur Her- 
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steilung von 10 000 m druckempfindlichem Aufzeichnungspapier venvendet, allerdings mit der Ausnahme, daB keine 
Nivellierwalze venvendet wurde, eine Farbwanne mit der in Fig. 17 dargestellten Gestalt venvendet wurde und der Ab- 
stand zwischen dem Vorhangfilm-Abtrenn-Punkt und der Bahn von 40 mm auf 9 mm verkiirzt worden war. 

VERGLHCHSBEISPIEL 19 

Die in Fig. 14 dargestellte Vorhangbeschichtungsapparatur wurde in der gleichen Weise wie in Beispiel 16 zur Her- 
stellung von 10 000 m warmeempfindlichen Aufzeichnungspapier venvendet, allerdings mit der Ausnahme, daB keine 
Nivellierwalze venvendet wurde und eine Farbwanne mit der in Fig. 17 dargestellten Gestalt venvendet wurde und der 
Abstand zwischen dem Vorhangfilm-Abtrenn-Punkt und der Bahn von 40 mm auf 9 mm verkiirzt wurde. 

[BESCfflCHTUNGSFEHIJ^ 

Beschichtungsfehler wurden mit Hilfe einer Fehlererfassungsvorrichtung, die in der Beschichtungsapparatur ange- 
bracht war, von Beginn bis zum Ende der Beschichtung nachgewiesen und durcb eine fehlerhafte Lange beziiglich einer 
Beschichtungslange beurteilt. Die Fehlererfassungsvorrichtung kann Schlieren, Kratzer und andere Fehler einschlieBlich 
Nicht-Beschichtungs-Bereiche sowie Verschmutzungen und andere Bereiche mit iibermaBiger Beschichtung erfassen. 
Es kann ein fehlerhafter Bereich mit einer Breite von 0,3 mm oder mehr nachgewiesen werden. Fur die fehlerhafte Lange 
wird 1 m vor und nach dem fehlerhaften Bereich zugegeben, da vorne und hinten Toleranzen zur Entfernung des fehler- 
haften Bereichs beriicksichtigt werden. Wenn beispielsweise die tatsachliche fehlerhafte Lange 0,1 rn war, wurde die feh- 
lerhafte Lange auf 2,1 m festgesetzt. 

[WAIZENVERSCHMUTZUNGS-B 

Nachdem die Beschichtung beendet war, wurde die Beschichtungsflussigkeit, die an der Oberflache der Papierwalze, 
die zuerst mit der Beschichtungsoberseite in Kontakt kam, klebte, vollstandig abgelost/abgenommen und mit einem 
HeiBlufttrockner getrocknet, wobei der Feststoffgehalt erhalten wurde. Die Menge wird durch die Beschichtungsbreite 
der Bahn dividiert, wobei die Feststoffmenge, die pro Einheit Beschichtungsbreite an der Walze haftet, erhalten wird 
(Einheit: mg/mm). 
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<BEURTEILUNGSRESULTAT> 

Wie aus dem Beurteilungsresultat von Tabelle 3 zu ersehen ist, wird weder ein Beschichtungsfehler noch eine Ver- 
schmutzung der mechanischen Walze erzeugt, wenn die Vorhangbeschichtungsapparatur der dritten Ausfuhrungsforrn 
5 verwendet wird. Wenn allerdings die Nivellierwalze nicht verwendet wird, werden Beschichtungsfehler und Verschmut- 
zung der mechanischen Walze erzeugt Wenn die Form der Farbwanne verandert wird und der Abstand zwischen dem 
Vorhangfllm-Abtrennpunkt und der Bahn verkiirzt wird, werden Beschichtungsfehler und Verschmutzung der mechani- 
schen Walze noch hervorgerufen, allerdings ist das AusmaB minimal. 
Wenn die Vorhangbeschichtungsapparatur der dritten Ausfuhrungsforrn verwendet wird, wird verhindert, daB die me- 
10 chanische Walze zum Transport der Bahn verschmutzt wird, wenn eine Beschichtung begonnen oder gestoppt wird; auf 
diese Weise konnen beschichtete Produkte oder Beschichtungsfehler erhalten werden. 

Die auf die Bahn 5 aufgetragene Beschichtungsflussigkeit wird unter der Nivellierwalze 30 durchgefuhrt, welche die 
Bahn unter leichtem Herunterdriicken der Bahn beruhrt. In diesem Fall wird die Beschichtungsflussigkeit des Bereichs 
mit uberschussiger Beschichtung durch die Nivellierwalze 30 egalisiert. Bei Beginn der Beschichtung verbessert die Ni- 
15 vellierwalze 30, nachdem der Bereich mit uberschussiger Beschichtung durchgegangen ist, die Glatte der Beschich- 
tungsschicht wahrend der normalen Beschichtung. 

Wenn die Nivellierwalze wahrend des gesamten Betriebszeitraums verwendet wird, kann sie einen Bereich mit uber- 
schussiger Beschichtung, der gebildet wird, wenn der Vorhangfilm plotziicb durch Fremdteilchen in die Form eines um- 
gekehrten V gedreht wird, einen rleckenformigen Bereich mit uberschussiger Beschichtung, der durch Fremdteilchen ge- 
20 bildet wird, der Vorhangfilm aber nicht verdreht wird, einen fehlerhaften Streifen mit einer geringen Beschichtungs- 
menge in seiner Mitte, aber einer groBen Beschichtungsmenge in den Bereichen gegeniiberliegender Rander, einen Be- 
reich mit uberschussiger Beschichtung, der zur Zeit des Auswechselns einer Bahnwalze gebildet wird, und einen beke- 
bigen Bereich mit uberschussiger Beschichtung, der der Vorhangbeschichtungsapparatur eigen ist, egalisieren. 

Folglich kann das beschichtete Material einer Qualitat, die verworfen werden muBte, durch die Vbrhangbeschich- 
25 tungsapparatur der dritten Ausfuhrungsforrn als Produkt wieder hergestellt werden. 

Patentanspriiche 

1. Vorhangbeschichtungsapparatur, in der ein Vorhangfilm, der senkrecht aus einem Beschichterkopf fallt, mit einer 
laufenden (Waren-)Bahn unter Bildung einer Uberzugsschicht in Kontakt gebracht wird, wobei die Apparatur eine 
Russigkeitsauffangwanne zum Aumehmen von Beschichtungsflussigkeit des Vorhangfilms, wenn eine Beschich- 
tung begonnen oder gestoppt wird, und eine bewegliche Luftregulierungsvorrichtung, die betriebsfertig mit der 
Russigkeitsauffangwanne verbunden ist, umfaBt. 

2. Vorhangbeschichtungsapparatur nach Anspruch 1, in der der Beschichterkopf ein beweglicher Typ ist, so daB, 
wenn die Beschichtung begonnen wird, der Beschichterkopf, der vorher hochgestellt worden war, auf normale Hone 
gesenkt werden kann, wahrend sich die Russigkeitsauffangwanne zum Aufnehmen der Beschichtungsflussigkeit 
des Vorhangfilms bewegt. " 

3. Vorhangbeschichtungsapparatur nach Anspruch 1, in der die Luftreguberungsvorrichtung an ihrem Endteil mit 
einem Luftregulierungsmaterial, das uber die ganze Breite der Bahn mit der Bahn in Beriihrung ist, ausgestattet ist, 
und das Luftregulierungsmaterial eins ist, das aus der Gruppe bestehend aus einer fiexiblen Folie, einem Stahlblatt, 
einem elastischen Hohlschlauch und einer Walze, deren Oberfiache aus einem elastischen oder metallischen Mate- 
rial geformt ist, ausgewahlt ist. 

4. Vorhangbeschichtungsapparatur nach Anspruch 1, in der die Luftregulierungsvorrichtung an ihrem Endteil uber 
die ganze Breite der Bahn mit einer Gegenluftduse ausgestattet ist. 

5. Vorhangbeschichtungsapparatur nach Anspruch 1, in der die Luftregulierungsvorrichtung zum Luftsaugtyp ge- 
hort und die Bahn iiber die ganze Breite der Bahn beruhrt 

6. Vorhangbeschichtungsapparatur nach Anspruch 1 , in der der Beschichterkopf ein Extrusionsbeschichterkopf ist. 

7. Vorhangbeschichtungs-Verfahren unter Verwendung der Vo±angbeschichtungsapparatur nach Anspruch 2, um- 
fassend die Schritte: 

- Hochstellen des Beschichterkopfes, bevor die Beschichtung begonnen wird, derart, daB die Hone von der 
Bahn bis zu dem unteren Ende des Beschichterkopfes im Bereich von 180 mm bis 250 mm liegt; und 

- nachdem die Beschichtung begonnen wurde, Senken des Beschichterkopfes nach unten auf die normale 
Hone, wahrend sich die Russigkeitsauffangwanne bewegt. 

8. Vorhangbeschichtungs-Verfahren unter Verwendung der Vorhangbeschichtungsapparatur nach einem der An- 
spriiche 1 bis 6, wobei der Abstand zwischen der Luftregulierungsvorrichtung und dem \brhangfilm zur Durchfuh- 
rung der Beschichtung im Bereich von 5 mm bis 80 mm gehalten wird. 

9. Vorhangbeschichtungs-Verfahren unter Verwendung der Vorhangbeschichtungsapparatur nach einem der An- 
spriiche 1 bis 6, wobei die Zufuhrungsmenge an Beschichtungsflussigkeit auf 50 bis 90% der normalen Menge re- 
duziert wird, bevor die Beschichtung begonnen oder gestoppt wird. 

10. Vorhangbeschichtungsapparatur nach Anspruch 1, umfassend eine Nivellierwalze zum Egalisieren eines Uber- 
zugsschichtbereichs, der eine uberschussige Beschichtungsmenge an einem spitzen Ende der Uberzugsschicht, 
wenn die Beschichtung begonnen wird, oder an einem terminalen Ende der Uberzugsschicht, wenn die Beschich- 
tung gestoppt wird, aufweist. 
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